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EXPOSITION

DES PRODTITS DE L'INDUSTRIE NATIONALE DE {814,

BEVUE GENERALE.

Voici la dixiéme Exposition de I'Industrie francaise , la plus belle et la
plus imposante que I'on ait jamais vue peut-é&tre dans aucun pays du
monde. Elle fait voir par le plus grand nombre d’exposants, comme par la
plus grande quantité de produits, que les progrés vont toujours croissant
d'une maniére extrémement rapide. Mais si tout le monde connait T'ac-
croissement considérable de chacune des Expositions successives, on n’a
peut-&lre pas aussi bien remarqué combien surtout cette progression s'est
¢levée dans les professions qui concourent directement & 'amélioration
gténdrale : nous voulons parler des inventeurs , des mécaniciens, des fabri-
cants, qui par leurs études, par leurs essais, par leurs inventions, ont
procuré¢ des moyens nouveaux , des procédés plus expéditifs, plus perfec—
tionnés pour fabriquer plus vite, plus exactement et & meilleur marché.
Nous croyons qu’il ne sera peut-tre pas sans intérét de présenter & ce
sujet quelques documents qui, nous l'espérons, ne feront qu’ajouter &
tout ce qui a été éerit en faveur de notre industrie nationale.

Pour cela, nous donnons ci-aprés la liste générale des brevets délivrés
en France, depuis 1791 jusqu’en 1840 :

1v. it
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NOMBRE DES BREVETS DE :
" der Juillet 2 MOYENNE
DES DIEVETE,

1701

5 ans. | 10 ans. | 15 ans. | addition.| TOTAL.

; a5 34 anndes — 84,
Imm' 1251, | 579, | sas. | 848. | 2905.

| 1826 95 63 60 63 | 281
| 1827 | 132 74 51 76 | 333
1828 182 73 43 90 388 5 anndes — 364,
1820 | 179 98 65 | 110 | 452
| 1830 | 128 73 66 99 | 366 |
1831 80 39 33 68 | 220 |
1832 | 113 48 42 84 | 957
| 1833 | 183 79 70 90 | 431 e £ 1
| 1834 | 230 | 126 70 | 150 | 576
1835 187 97 80 182 546
1836 | 206 | 1928 83 | 165 | 582

1837 | 316 | 178 | 114 | 261 | s72

1838 | 420 | 22 | US| 423 | 1312 drinndes—1128,
1830 | 252 | 162 | 125 | 191 | 930 | (1)

1840 | 706 | 372 | 234 | 635 | 1947 |

N— N ————

~ Ainsi de 1791 & 1825, on compte 2903 brevels d'invention , de perfec-
tionnement et d'imporlation, délivrés en France, pour ¢ing, dix ou quinze
ans ; ¢’est en moyenne 8% brevels par année.

De 1826 1830, la somme des brevets délivrés a éLé de 1820, soit 3(";
par année, ou un brevet par jour.

De 1830 4 1835, malgré les perturbations produites par la révolution de
juillet, le nombre des brevets est encore plus considérable; il s'¢léve a 2060,
soit &12 par an, ou cing fois lamoyenne des trenle-qualre premiéres années.

De 1835 4 1840, lc nombre des brevets est augmenté de plus du double ;
il dépasse 4,600, ce qui fait plus de 900 par année.

Enfin, dansles deux dernicéres années, on en compte plus de 3,180, ¢'est-
d-dire prés de 1,600 par an (ou plus de & par jour), nombre qui est 19 fois
plus considérable que cclui de chacune des trente-quatre premiéres années.

(1) Ungrand nombre de brevels demandés en 1859, wayanl pu étre expédics dans lo courant de

celle année, ont &€ reportis en 4840, cequlexplique lvnormu différence qui existe entreles chiffres
de ces deux annécs,
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Il est & espérer que sous le régime de la nouvelle loi sur les brevets,
la taxe par annuité permettra & un grand nombre de travaillears de se faire
également privilégier, et nul doute qu'on verra accroitre encore d'une
maniére plus considérable le nombre des brevets, ¢’est-a-dire le nombre
des inventions et des perfectionnements.

Nous nous proposons de faire voir prochainement , par un relevé exact
sur tous les brevets, quelles sont les branches de I'industrie dont on s'est
le plus occupé, quelles sont celles qui ont exigé le plus d’é¢tudes, et pen-
dant quelle période detempsle plusgrand nombre d’améliorations onteu lieu.
Mais en attendant, comme notre publication est justement destinée & tous
les industriels, ingénieurs, mécaniciens, manufacturiers ou fabricants de
tous genres, nous avons pensé qu’il pourrait leur &tre agréable de recevoir
quelques décuments sur les principaux appareils, sur les machines, et
sur les outils les plus remarquables de I'Exposition actuelle, et qu'ils pour-
ront joindre comme notices industrielles & notre recueil.

Nous allons essayer de leur en donner une esquisse générale.

Déja la plupart de nos souscripteurs ont pu remarquer un assez grand
nombre de machines présentées a cette belle Exposition, et qui ont été
décerites danslestrois premiers volumes de la publication industrielle ; peut-
étre ne sera-t-il pas inutile de les repasser en revue succinctement, afin
que ceux qui désirent les étaudier plus particuliérement puissent profiter
de cette circonstance pour les examiner avec plus d’attention, et voir en
méme temps celles qui seront publiées dans le & volume de cette année, et
dans les volumes suivants.

Parmi les machines & vapeur, qui ne sont pas moins nombreuses celte
année qu'en 1839 (1), on reconnait d’abord la belle machine & colonne,
avec dctente variable et condensation, de M. Farcot, que nous avons
donnée dans les 5¢ et 6° livraisons du tome 1n°. Avec cette machine, le
méme constructeur a exposé une superbe et bonne machine a balancier,
d'une force de 16 chevaux , qui est également & condensation et & détente
variable par le modérateur ou & la main, et qui se distingue par sa double
enveloppe au cylindre, et par la circulation de la vapeur dans le couvercle
et daos le fond, comme tout a 'entour de celui-ci.

On peut voir aussi les diverses machines a balancier qui ont beaucoup
d’analogic , sous le rapport de la construction, avec celle dessinée dans
les 4® et 5° livraisons du tome 1%, & Pexception que celle-ci est & basse
pression, avee condensation, et que celles exposées sont presque toutes i
haute pression et sans condensation. Les plus remarquables sont sans
contredit celles de MM. Derosne et Cail, Gallafent et Nillus. Dans celle de
ce dernicr constructeur , on remarque que le cylindre est enveloppé d’une

(1) On compuait & 'exposition de 1839 une quarantaine de machines a vapeur; le nombre est
cncore plus considérable cotte annde. Nous en avons complé 45 de différentes puissanees, dont une
locomolive, ¢t 64 8 modeles sur petite échelle, dont 4 de locomotives et 4 du baleau & vapeur
Ie Sphin..
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chemise. Nous avons fait voir, et depuis M. Combes I'a démontré par expé-
rience, l'utilité des enveloppes autour des cylindres dans les machines a
vapeur, quel que soit d’ailleurs le systéme.

Dans les machines a détente variable, I'une des plus curieuses est celle
de M. Trésel, de Saint-Quentin, que nous ne tarderons pas a faire connaitre
d’'une maniére toute particuliére, parce qu’elle en est véritablement
digne. Ce systéme remplit cette condition de permettre de varier la
détente depuis le 1/7 de la course du piston, par exemple, jusqu'aux 7/8,
et de plus, de marcher au besoin & pleine pression, sans détente pendant
toute la course, si on le juge & propos. Nous ne connaissions jusqu’ici,
aprés M. Farcot, aucun mécanisme qui résolit cette question dans unc
aussi grande étendue, et si on veut bien remarquer que les différents
degrés de détente sont obtenus avec la plus grande précision , soit pen-
dant I'ascension , soit pendant la descente du piston, on comprendra sans
peine qu'un tel systéme, qui est d’ailleurs d’'une extrlme simplicité de
construction, devra s’appliquer bientét dans bien des cas, aux machines
existantes, comme aux machines nouvelles.

Dans les appareils de moindre puissance, on parait plus particuliérement
adopter les machines a directrices ou a galefs, et Ies machines oscillantes
ou & rotule. Parmi les premitres on distingue surtout celles de MM. Meyer,
de Mulhouse, de MM. Bourdon, Girawdon, Rouffet et Duval, & Paris, etc.,
qui, a l'exception du systéme de détente, présentent la plus parfaite
analogie avec la machine publie 1% livraison, tome 2°. Parmi les se~
condes, on remarque celles de MM. Tamisier, Leloup, Mariotte, Frey,
Coursier (1), etc. On sait que ces derniéres s’emploient beaucoup aujour-
d’hui parce qu’elles sont simples, faciles & monter ct & entretenir, qu'elles
occupent peu de place, et qu'elles sont d’un prix peun élevé.

Nous aurons & parler encore de plusicars machines qui présentent qm
ques particularités dans leur construction, comme de la machine a direc-
trice et a bielle articulée, de MM. Derosne ct Cail, avec leur systéme de
distribution et de délenle par des disques circulaires mobiles; de la ma-
chine a tige de piston oscillante, et directement attachée a la manivelle ,
de M. Legendre, et construite par M. Averly, de Lyon, syst¢me qui a
de l'analogie avec ceux de Maudslay ct de Hall; de la double machine &
batis gothique de M. Carillion, qui a cherché & éviter 'emploi du yolant
dans ces appareils; de la machine & trois cylindres de M. Charpin, de
Saint-Denis , etc., etc. Peut-atre parlerons-nous aussi des machines rota-
tives dont on s’occupe toujours, si nous voyons qu'elles arrivent enfin &
donner de bons résultats. Une machine de ce genre, annoncée pour la
force de 55 chevaux et du poids de 2,000 kil., est exposée par M. David,

(1) Une petite machine de M. Mariotte, appliquée & faire marcher un marteau de forge, a e
dessinée, 9¢ livr., tom. 1r; on trouve ézalement les dessins ct les deseriptions d’une machine a
rotule, dans la 8¢ livr,, tom. 1, et d'unc machine oscillante de M. Farcot, dang la 10« livr. du
méme tome.
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de Grenelle. Nous aurons également a décrire les machines 4 deux cylindres,
avec une distribution particuliére. Deux constructeurs seulement ont pré-
senté ce systéme, ce sont MM. Casalis, de Saint-Quentin, et Antiq, de Paris.

Comme application directe de la vapeur a produire un travail inlermit-
tent plus ou moins considérable , nous devons citer :

1° Le marteau vertical de MM. Schneider fréres, du Creusot, que l'on
remarque a I'exposition, et que nous ne tarderons pas a donner avec
détails, en faisant voir les avantages que ce systéme présente sur les mar-
teaux ordinaires (1) ;

2° La machine a riverles chaudiéres, des mémes constructeurs, laquelle
différe de celle de Fairbairn, publiée dans le tome 1** de notre Recueil, en
ce que la borne sur laquelle s’opére la pression est en fer forgé au lieu
d’étre en fonte, et que le balancier est directement attaché au piston a
vapeur , au lieu d'étre commandé par un excentrique, des engrenages et
des poulies.

M. Lemaitre a aussi monté chez lui un appareil pour river les chau-
dieres, et & voir celle & bouilleurs qu'il a exposée, on peut aisément re-
connaitre qu'il opére avec la plus grande précision. Nous ne pouvons pas
cncore faire voir en quoi I'appareil de cet habile fabricant différe de celui
que nous avons publié; nous espérons qu'il nous permettra de le faire
connaitre en parlant de ses nouvelles chaudiéres tubulaires, pour lesquelles
il a pris un brevet d’invention, et qui sont en cours d’exécution. On sait
que ce systéme, dont nous avons déja donné un dessin dans le tome m®
(9¢ liv.), présente aujourd’hui un grand intérét d’actualité, par les appli-
cations que I'on én fait aux bateaux & vapeur.

3" La machine propre 4 comprimer les cuirs forts, de M. Bérendorf,
dont nous avons fait connaitre les bons résultats (t. 3¢, 7¢livr.), en donnant
cn méme temps des documents précis sur les divers systémes proposés et
mis a4 exécution pour effectuer ce travail, qui est aujourd’hui regardé comme
de la plus grande importance.

Nous avions l'espoir de voir & 'Exposition la grande et belle machine
soufflante, de 120 chevaux, & quatre cylindres a air, et deux & vapeur,
que vient d’¢tablir M. Cavé, et 'un de ses nouveaus appareils de 220 che-
vaux , qu’il exécute pourla marine royale; mais comme il ne lui a pas été
permis d'en disposer, nous comptons bien les faire connaitre, avec 1'é-
norme presse hydraulique qu’il construit pour la fabrication des tuyaux de
plomb. On sait que ce mode de fabrication est des plus économiques, et
qu'il offre 'avantage de produire des tuyaux d'une trés grande longueur,
comme on peut le juger par ceux qui ont été envoyés a 'Exposition.

Parmi les divers systémes de machines locomotives, on voit, en pre-
miére ligne, et de grandeur d’exécution, celle a six roues, dont quatre

(1) Un habile constructeur anglais, M. Nasmyth, est aussi I'auteur d’un marteau vertical, mar-
chant directement par la vapeur. Nous espérons pouvoir faire connaitre les perfeclionncments
remarquables qu'll a apportés & ce systéme,



VI PUBLICATION INDUSTRIELLE.

accouplées, de MM. Alcard et Buddiccom , mécaniciens anglais, qui ont
monté aux Chartreux, prés Rouen, un grand atelier de construction pour
ce genre d'appareils. Leur systéme, que nous avons relevé dans les plus
grands détails, différe essentiellement de ceux que nous avons déja pu-
bliés (1), en ce que les cylindres sont placcs sur les cotés de la machine,
anlieu d'étre au dessous de la chaudiére ; cette disposition qui parait géné-
ralement suivie en Amérique, mais avec des modilications, a ¢té aussi
adoptée sur quelques lignes anglaises, et I'est exclusivement sur Ie che-
min de fer de Paris & Rouen. '

M. Norris, I'un des premiers constructeurs de locomotives des Efats—
Unis, a fait présenter par M. Carnu le dessin et le modéle en petit d’une
machine analogue , mais avec des dispositions de mécanisme toutes parti-
culigres, pour lesquelles il a fait prendre un brevet d'imporlation en
France , en 1843, et qui sont surtout remarquables par les bielles & double
articulation, et par I'ajustement du cadre sur les essicux, de manicre a
permettre a tout I'appareil de s’obliquer au besoin, d’un cdté ou de 'autre,
sans diffieulté.

Nous aurons a donner quelques nouveaux ddétails sur ces apparceils et
méme sur ceux proposés par MM. Moussard , Serveille, Merlens, cle., en
traitant, lorsqu’il y aura lieu, du systéme atmosphérique de M. Hallette ,
que nous regrettons bien également de ne pas voir eaposer.

Nous ne devons pas oublier de faire remarquer que la chaudronnerie
des locomotives et tenders, comme des machines pour usines ou pour
bateaux, peut &tre faile en France, aujourd’hui, aussi bien que partout
ailleurs; on en a suffisamment la preuve, soit par la belle chaudiére de
Iocomolive , si bien assemblée et si hien rivée, qui sort des ateliers de
M. Durenne, soit par son joli modéle de bateau en {ble, soit encore par la
chauditre a bouilleurs de M. Lemaitre, laquelle est enticrement faile mé-
caniquement, soit enfin par les superbes appareils & cuire le sucre dans
le vide, de MM. Dcerosne ct Cail.

Ces derniers appareils ne sont pas seulement remarquables par leur par-
faite exéention , mais encore par les bons produits qu’ils donnent, appli-
qués a la fabrication du sucre de canne et de betterave, comme a la raf-
finerie. Nous ne tarderons pas & les publier avec détails, perswnadds que
nous sommes qu'ils peuvent rendre de grands services aux fabriques de
nos colonies, comme aux fabriques de sucre indigéne qui ne sont pas en-
core bien montées. Nous donnons, en attendant, pour commencer (1 liv.,
t. k), plusieurs appareils a cuire & la vapeur, a air libre, avec des notices
historiques sur les divers systémes qui ont été successivement projelés ou
mis & exécuation jusqu'ici ; nous parlons, nécessairement, dans ce nombre,
de la chaudiere exposée par M. Emery.

Nous avons déja fait connaitre les moulins en fon(e pour écraser la canne

(1) Locomotives & détente, tome 111, 26 et e livr., ¢t L. 1v, 4re livr,
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a sucre, et plus particuliérement celui & cing cylindres de M. Nillus (1),
qui présente 'avantage d'opérer quatre pressions consécutives, au lieu de
deux obtenues par ceux a trois seulement. Cet habile constructeur, & qui
nos colonies deivent, sans contredit, de grands perfectionnements dans ce
genre d’appareils, commande un tel moulin par une machine & balan-
cier , d'une fort bonne exécution, et de la force de 15 & 16 chevaux.
MM. Derosne et Cail ont cru devoir adopter, au contraire , une machine
horizontale pour faire mouvoir le moulin & trois cylindres, et MM. Maze-
line fréres, du Havre, qui s’occupent aussi de ce genre d’appareils, éta-
blissent directement leur machine a vapeur sur le moulin méme qui est
également a trois cylindres. On parait généralement adopter aujourd hui la
chaine sans fin qui améne les cannes d'une maniére réguliére sous les cy-
lindres. M. Mesnil, de Nantes, qui n’a exposé que deux modeéles en petit
pour des fabriques de sucre de canne, commande, dans I'une, les trois cylin-
dres par une machine a vapeur et, dans 'autre, par un manége ; ce dernier
moteur, que M. Nillus a quelquefois employé avec avantage, concurrem-
ment avec le vent, exige nécessairement I'application de cylindres d'une
plus faible dimension. Dans des localités ou I'on peut avoir des chutes
d’ean, on doit évidemment les utiliser, préférablement a tout autre moteur.

Si I'on ne voit pas a UExposition de grandes machines 4 vapeur pour
bateaux , du moins on regarde avec curiosité le bien joli modéle du navire
a vapeur le Sphinz, exécuté par M. Philippe, pour le Conservatoire des
Arts-et-Métiers (2). Ce modéle montre exactement au 1/5 de grandeur,
I'une des machines vues extérieurement, et 'autre coupée par le milieu
de sa longueur. La chaudiére & parois planes, placée a cOté, est exécutée
au 4/10° avee les roues & pales, dont I'un sur le systéme ordinaire 4 aubes
fixes, et I'autre sur le systéme excentrique ou d aubes mobiles de
M. Cavé, et connues en Angleterre sous le nom de roues de Morgan. On
sait que cet organe propulseur des bateaux a subi de grandes modifications
plus ou moins avantageuses , & différentes époques, soit par l'inclinaison,
soit par la mobilit¢ des aubes. Mais quel que soit le systéme que I'on
ait construit jusqu'ici, on cherche a le remplacer, dans plusicurs cas,
par des vis ou roues a hélices, comme celles dont nous avons fait voir les
différentes formes (3). Les bons résultats obtenus par ce mode de pro-
pulseur sur le bateau & vapeur le Napoléon, engagent beaucoup les gou-
vernements a I'appliquer & des navires bien plus puissants. Ainsi, M. Cavé
s’occupe actuellement de la construction ¢'un appareil de 220 chevaux qui

(1) Voir la @¢ livr. du tom. 11, qui donne des notices sur les divers syslémes de moulins i canne,
aveela description compléte de ceux qui ont é1é le plus perfectionnés.

{2) On trouve dans les livr. 5 et 4du tome 1t les dessins et descriplion d'un appareil de méme
puissanee, construit pour la marine, avec une chaudiére 4 parois planes, et cenx d'une aulre
machine plus faihle de M, Maudslay, avec des donndes sur lus divers appareils élablis.

(5) On voit dans la 8e livr., t. 111, les tracés et la deseription des hélicesa 5 et d 4 filels, appli-
quées au Napoldon, et dans la 9« livr., les principaux systémes de propulseurs & vis, proposés
pour les naviresd vapeur, avee I'historique de tout ce qui a ¢t€ tentd sur ce sujet,
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doit marcher avec un tel systéme, Il a fait & ce sujet des expériences trés-
mullipliées que nous publierons. MM. Mazeline exécutent également un
appareil de méme genre pour la marine royale , et M. Normand, qui a éL¢
chargé de la coque du Napoléon , que I'on regarde aujourd’hui comme I'un
de nos plus fins marcheurs, a fait présenter, par I'administration des postes,
le modéle en bois d'une des hélices 4 trois ailes qui ont ¢té successive-
ment essayées sur ce bAtiment. M. Nillus a présenté la derniére hélice a
quatre ailes d’aprés le systéme décrit dans le brevet d’importation qu'il
avait pris antérieurement, et qu'il a fondue en bronze, sans modéle ct
avec la plus grande exactitude, pour le méme navire (1).

Pour les moteurs hydrauliques, on ne trouve & I'Exposition que des tur-
hines qui sont toujours a l'ordre du jour; en 1839, on ne vit que celles de
M. Fourneyron, que nous avons dd publier dans la 10¢ livraison du
t. 1= (2), et celle de M. Combes. Cette année, on distingue particuliére-
ment celle de MM. A. Keechlin ct C°, de Mulhouse; celle de M. Fontaine ,
de Chartres, celle de M. Passot, et un modcle de MM. Mellet et Sarrus,
de Lodéve. La premiére, pour laquelle les auteurs ont pris, il y a quelques
mois seulement , un brevet d’invention de quinze ans, est surlout remar-
quable par le principe sur lequel elle repose. Si on imagine qu'une chute
d’eau donnée soit renfermée dans un tuyau vertical, ouvert & ses deux
extrémités, I'écoulement se produira & sa base inféricure avec une vitesse
correspondante A Ia hauteur de cette chute; or §'il y a vide a Uintérieur
de ce tuyau, pour que la dépense puisse avoir licu, sans varier le niveau
supérieur, il faut de toute nécessité que la vitesse soit la méme dans toutes
les couches supérieures. Par conséquent, si on place dans l'intérieur du
tuyau une turbine hydraulique & une hauteur quelconque, et qu’on éta-
blisse a sa hase supérieure un vannage qui régle la dépense d’cau, cette
turbine se trouvera dans les mémes conditions que si elle avait ¢té placée
tout & fait dans le bas, au dessous du niveau inférieur. Un rapport doit
¢tre fait trés-prochainement, a ce sujet, & I’Académie des sciences et & la
Socicté industrielle de Mulhouse; nous ne manquerons pas de le faire con-
naitre, avec le systéme de construction du nouveau moteur. La turbine
de M. Fontaine, du genre des turbines d’Euler, mais avec des dispositions
bien différentes de vannage, est aussi trés-remarquable sous le rapport des
vannes partielles et du pivot placé & la partie supérieure, et, par consé-
quent , au dehors de l'eau. Nous en avons déja parlé, nous vy reviendrons
bientdt plus amplement, ainsi que sur d’autres systémes proposés nou-
vellement, comme celui de M. Baron, de Pontoise, cle. Les autres
moteurs, comme roues hydrauliques a augets, roues de coté en déversoir,
ne figurent pas a 'Exposition, & I'exception du joli modéle de M. Clair. S'ils

(1) Nous avons dit, en décrivent ce sysitme de propulseur, que c'élait @ M. Paul que lon
devait la dispesition adoptée pour fondre ecs helices sans modele.

(2) Nous avons aussi publié dans cette livraison le systéme de turbine de M. Gentilhomme, ¢t
dans la 9e liv., t. 11, celle de MM. Callon ct Cadiat.
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ne présentent pas de grandes particularités dans leur construction, du
moins, on doit le dire, lorsqu’ils sont convenablement établis et dans de
bonnes conditions, ils donnent de trés-bons résultats, et il faut I'avouer,
nous avons encore beaucoup de constructeurs qui ne les connaissent pas
suffisamment (1).

.Les appareils hydrauliques propres & élever I'eau, sont peut-&tre en
aussi grand nombre que les machines & vapeur; ce sont surtout les pompes
qui dominent ; il y en a, comme toujours, de bien des systémes. Nous
avoos fait connaitre les principaux, en publiant, dans la 1= livr., tome mr,
le bel appareil monté par M. Bourdon, & Choisy-le-Roi. Ce constructeur
vient d’en établir un semblable , mais double, sur les plans d’un ingénieur
distingué, M. Hubert, et que I'on remarque & I'Exposilion d'une maniére
toute particuliére, sous le rapport de la bonne exécution, comme sous
celui de T'heureuse disposition adoptée. D'un cOté, on voit la grosse
pompe aspirante, placée entre deux pompes foulantes quil'accompagnent,
et de I'autre, le cylindre & vapeur placé entre deux autres pompes fou-
lantes qui, avec les premiéres, sont disposées de maniére & produire un
jet continu, en refoulant I'eau dans un tuyaun d’ascension unique et d’une
grande hauteur. On peut voir aussi des pompes de M. Letestu, & piston
conique, qui parait attirer les regards; puis différentes pompes rotatives,
parmi lesquelles celles de M. Stolz, de M. Huck, etc., et les dessins des
pompes francaises ou 4 engrenages de MM. Villette et compagnie; enfin
les nouvelles pompes & mouvement circulaire allernatif de M. Estlibaum,
ct beaucoup d’autres de forme ordinaire, et généralement construites sur
de trés-petites dimensions, pour marcher & bras d’hommes. Il y a aussi
plusieurs pompes & incendie dont quelques-unes, entre autres celles de
MM. Thirion, Guérin, Jacomy, et surtout celles de MM. Fland et Bonnefin,
sont d’'une exécution soignée, et paraissent bien proportionnées dans
toutes leurs parties.

On a généralement reconnu , depuis quelques années surtout, I'impor-
tance des machines-outils dans les ateliers de construction ; aussi, de ce
coté, 'Exposition est véritablement bien remarquable, non-seulement sous
le rapport dunombre et de la bonne exécution de ces machines, mais encore
sous le rapport de leur heureuse combinaison et de leur forte dimension.
Nous sommes heureux d'avoir, pour notre part, coopéré a répandre ces
machines, en publiant successivement les plus utiles ct les meilleures depuis
pres de 4 ans. On voit surtout briller, pour cet objet, MM. Calla, Decoster,
Pihet, etc. Le premier de ces constructeurs, regardé aujourd’hui comme
I'un de nos plus habiles -fondeurs , a exposé un gros lour a chariot et a
platcau denté intéricurement, pour tourner et aléser principalement les

(1) Persnadé que les motleurs hydrauliques rendent les plus grands services & l'industrie, nous
les avons traités avec détai’s dans plusieurs Jivraisons, et particulitrement dans les 1re et 40¢ Jivr,
du tom. 1, et dans les 9¢ et 100 du tome 11; en donnant des régles simples et des tables pour faci-

liter le calcul des dépenses d'eau, et des dimensions principales de ces moteurs, dans les différents
cas qui peuvenl e présenler en pralique.
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roues de locomotives; une grande et forte machine a raboter les métaux,
& outil mobile et & plateaux variables de hauteur (1); une machine & per-
cer, verticale ; unc machine a découper et a poinconner la tdle de ehau-
diére (2), marchant par moteur, avec l'addition d'un mécanisme fort
simple, placé en téte du porte-poincon , pour arréter subitement, malgré
la continuation du mouvement du volant. Le méme méeanicien a aussi,
établi une petite machine a raboter portative (3), et une petite machine a
mortaiser, d'une disposition fort commode, pour pratiquer des rainures
dans des piéces de faibles dimensions, comme des poulies, des engrenages,
des manchons, etc. Ces outils sont tous parfaitement exécutés, et plusieurs
sur des dimensions vraiment considérables, qui font voir qu’on peut tra-
vailler avec précision et enlever des copeaux de métal énormes. MM. Pihet
ont présenté un grand et fort tour a chariot, avec vis de rappel, semblable
a ceux qu'ils ont déja construits pour les ateliers de la marine (&); a ¢Ot¢,
une grande et solide plate-forme, & platean horizonlal en fonte, de méme
diamétre environ que celle que nous avons publiée dans la 17 livr. du tom.
11, et de plus une machine & dresser les faces des eécrous, avee une grosse
fraise double qui peut travailler tantdt par une face, tantdt par Pautre.
M. Decoster a envoyé a I'exposition : 19 un tour paralléle pour aléser,
tourner, et fileter les pi¢ces métalliques dont on trouve la descriplion et
le dessin dans Ja 8° livr. du tome 111; 2° une machine & percer, verticale,
A pression constante et & plateau mobile et tournant, comme celle publi¢e
dans la 9°¢ livr., tom. 1; 3° une machine a raboter, & oulil mobile et
tournant, pour travailler les piéces, soit en allant, soit en revenant, avee
des dispositions qui permettent de varier la hauteur des plateaux, par
rapport & I'outil; cette machine, qui est aujourd’hui reconnue indispen-
sable dans les ateliers de construcltion, est donnée avec détails dans la &°
livr. du fome 11; 4° une machine & dresser les écrous sur deux faces a la
fois, a I'aide de fraises mobiles sur des axes de rotation (5); 5° une machine
a canneler les cylindres de filature, qui sert aussi, au besoin, a raboter (6) ;
6 une petite machine a raboter a la main, comme celle de M. Minier, de
Rouen, et 7° une petite machine a tailler les engrenages, avec une dispo-
sition fort ingénieuse, qui est de M. Decoster méme, pour diviser sans pla-
teau diviseur: cette disposition, que nous ferons connaitre d’une maniére
compléle, parce qu’elle nous a paru véritablement trés-heurcuse, consiste

(1) La Publication Indusirielle donne los dessins exacts de plusicurs machines & raboter; les
unes & outil mobile (3¢ livr. t. 1, et 8e liv,, t. 1), d’autres a outil fixe (Ge livr., t.1).

(2) Deux machines analogues ont é1é publides dans motre Recueil, Pune de M. Cavé ( 7e liv,
1.1}, Vautre de M. P. Gengembre (2@ livr., t. 11).

(3) Cette machine est semblable & celle donnée pl. 20, Be liv., t. 11

(4) Nous avons donné, dans la 3e livr. du tom. 11, un tour i chariot et & fileter de M. Witworth,
d'une dimension moins considérable , mais qui est d’une construction fort ingénicuse que plusieurs
mdéeaniciens ont pu suivre avee assurance,

(5) Cette mackine a} été représentée dans la dre live. du tom. 1ir, avee une machine a tarauder, &
mouvement continu, du méme constructeur , ct une filidre & coussinets tranchants, de Witworth.

(6) Cette machine a été publicde avee détails dans la 2¢ liv. du tom. 11,
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dans I'application d'un plus ou moins grand nombre de eoins ou dames de
méme dimensien, que I'on resserre dans une coulisse parfaitement droite,
sur une longueur donnée, au moyen d'une régle bien dressée ; le nombre
de ces coins indique le nombre de divisions que I'on peut avoir; enle
variant, on change aussi celui-ci.

MM. Bosquillon et Bréguet, M. Peltier, etc., ont préseuté des plate-
formes de moyennes dimensions pour tailler les engrenages ; M. Saulnier
ainé a cxposé une roue d’angle en fonte, taillée mdécaniquement sur un
appareil qu'il estime & 25,000 fr. Cette roue est bien exécutée, les cour-
bures des dents paraissent bien exactes, et obtenues a I'aide d’on burin
ou grain d'orge. Nous croyons avoir suffisamment traité ce sujet, en pu-
bliant la grande plate-forme de M. Cartier, avec les appareils qui ont
servi & ladivision du plateau (1™ livr., tome 1), et les machines a tailler les
engrenages de toute dimension 5 et 5° livr., tom. 1m1).

Nous avons ¢galement parlé des outils analogues & ceux exposés par
plusicurs autres constructeurs, comme M. Collier et M. Mariotte, a
Paris (1); les successeurs de MM. Rollé et Schwuilgué, de Strasbourg;
M. Baboneau, de Nantes, etc. A I'exception de la petite machine de
M. Calla, nous n’avons pas remarqué d'aulre cutil & mortaiser. Ces outils
sont aussi cependant susceptibles de rendre de grands services dans les
ateliers de construction, a voir celle de MM. Sharp et Roberts (publi¢e
2 liv., t. 1), et celles plus considérables construites pour la marine royale
par M. Cavé (7eot 8¢ liv.,t. 2). Nous n’y voyons pas de machines verticales
a aléser les cylindres, et qui pourtant ne sont pas moins essentielles, sur-
tout pour les constructeurs de machines a vapeur (2).

MM. Calla, Bainée, Tussaud, etc., construisent des cisailles & découper
les feuilles de cuivre ou de tdle, 3 I'aide de balancier que I'on manceuvre
a la main. Nous en rendrons compte , en traitant de ces machines appli-
quées dans les usines & fer et 4 cuivre, sur lesquelles nous nous propo—
sons de douner des détails de construction d'un grand intérét.

Des machines qui font aujourd’hui la gloire de leur inventeur, les Perro~
tines, pour imprimer les lissus A plusieurs planches, figurent avec orgueil
dans nolre belle Exposition. M. Perrot en a envoyé trois : 'une, la plus
remargquable, peut imprimer six couleurs, une autre quatre, et la derniére
trois. Les modifications apportées par cet habile ingénieur permettent de
faire marcher ces machines avec une vitesse telle, que chaque planche
peut donner 50 & 55 coups par minute, résultat extraordinaire, et qui
prouve les capacités de I'auteur. Mais non content de s’occuper de la cons-
truction de ces appareils, que I'on regarde aujourd’hui comme tout & fait
indispensables dans les manufactures, quoiqu’ils soient restés fort long-
temps sans ¢(re adoptés dans de certaines contrées industrielles, M. Perrot

(1) Voy.sa machine & dresser les ¢crous & I'aide de deux burins, 2¢ llv., t. 1.
(2) Les 8c et 10 liv. dutom. 1 donnent les dessins et les descriptions de deux machines i aléser,
qui fonctionnent bizn,
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invente et trouve moyen d’imprimer aussi les planches lithographiques ; les
résultats obtenus sur la premiére machine qu’il a mise a 'Exposition , et
qui est toute récente encore, font prévoir que l'ingénieux construcleur
résoudra cette nouvelle et intéressante question, avec autant de succés que
pour celle relative a l'impression des tissus. Il veut également ‘en faire
I'application aux planches grayvées sur métal, et avec son génic inventif,
on ne doit pas désespérer aujourd’hui qu’il n’y parvienne d¢galement,
malgré les grandes difficultés que présente I'impression en taille-douce.

A cOté de ces appareils on voit la machine & imprimer a quatre cylin-
dres de MM. Huoguenin et Ducommun, qui est trés-estimée en Alsace.
Ces constructeurs ont su apporter dans ce genre d'apparcil des modifica-
tions importantes, qui permettent d'opérer avec une précision géométri-
que. Déji nous avons publié plusieurs des machines bien intéressantes de
ces fabricants,, aussi consciencienx que modestes, nous voulons parler de
leur beau tour & chariot pour graver les cylindres d’impression (2¢ liv.,
t. 1), et de leurs appareils a relever et & diviser les molettes (5¢ livr., t.n).
On sait aujourd’hui combien ces machines rendent de services aux gra-
veurs sur rouleaux , qui sont applicables non-seulement a Pimpression des
tissus, mais bien encore & celle des papiers peints.

Une autre machine 4 imprimer la lithographie a été aussi envoyée i
I'Exposition : ¢’est celle imaginée par M. Kocher, qui a cu I'idée d'employer
des pierres cylindriques au lieu de pierres plates, afin de pouvoir opérer
d’une maniére continue. L'encrage se fait a 'aide de rouleaux qui se pré-
sentent continuellement contre la surface cylindrique de la pierre, laquelle
peut reproduire des dessing, des déeritures de tout genre. Cette machine
et celle de M. Perrot sont évidemment trés-remarquables; aussi nous
croyons qu’on ne saurait trop encourager les constructeurs qui s'occupent
de tels problémes, car ils peuvent rendre les plus grands services & la
librairie. Pour nous, nous scrons toujours heurcux de les faire connaitre.

Les presses-mécaniques on & imprimer les caracléres typographiques
ont aussi fait de grands progrés depuis une dizaine d’années, malgrd
les peines que l'on a cues a les faire adoptler en France. On est aujour-
d’bui convaincu que loin de retirer le travail de l'ouvrier, comme on
lavait craint d’abord, clles le font au contraire augmenter considérable-
ment par le plus grand nombre de livres, de journaux de toute espéce, qui
paraissent tous les jours; aussi il serait tout a fait impossible maintenant
de se passer de ces machines. Parmi celles qui figurent i I'Exposition, on
peut distinguer : 1° la belle et simple machine de M. Dulartre, véritable
chef-d'ccuvre d’excéeution, et qui ne sert pas seulement 4 imprimer les ou-
vrages ordinaires, mais bien aussi les ouvrages illustrés, les livees de luxe ,
chargés de gravures surbois; deux de ces machines fonctionnent constam-
ment et avec une régularit¢ parfaite chez notre imprimeur, M. Four-
nier , qui est connu pour 'un de ceux qui font le plus et le mieux en
impression typographique ; 2° la machine & imprimer sur les deux ¢otés de
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la feuille, de M. Gaveaux et de M. Normand, mécaniciens, qui s'occupent
depuis longtemps de la confection de ce genre de presses, dans lesquels
ils ont apporté aussi des modifications qui en simplifient la construction,
tout en permettant de travailler avec exaclitude; ces mémes constructeurs
n'en continuent pas moins 4 faire des presses a la main, dont le nombre
parait toujours s’accroitre, malgré I'application des presses mécaniques
qui se multiplient de plus en plus; 3° le toucheur mécanique de M. Dezairs,
de Blois, dans lequel I'encrage peut se faire par un enfant aussi bien que
par un ouvrier exercé. Nous aurions bien désiré voir également a I'Expo-
sition la presse mécanique, & un seul cylindre et & double effet, que
construit.en ce moment M. Tissier ; mais nous espérons la faire connaitre
avec détails, en donnant prochainement un article spécial sur les machines
& imprimer en général.

Plusieurs appareils , que I'on a pu remarquer avec quelque intérét, sont
des laveuses mécaniques de M. Desplanques, de Sisy-sur-Ourcq, et de
M. Malteau d’Elbeuf. Destinés 4 remplacer d'une maniére beaucoup plus
avantageuse le lavage ordinaire de la laine, sans la fatiguer, ces appareils
sont susceptibles de prendre beaucoup d’extension ; nous serons bien aise
de coopérer & les répandre en les insérant dans notre Recueil. Nous au-
rons & parler aussi des laveuses mécaniques destinées & remplacer le tra-
vail si fatiguant et si dispendieux des blanchisseuses. Lorsqu'on pense
qu’a Paris seulement on estime a plus de 50 millions de francs la dépense
annuelle pour le blanchissage , on doit étre ¢tonné que I'on n'ait pas jus-
qu'ici réussi & bien organiser des usines pour faire cette opération plus
économiquement. Les modeles de laveuses envoyés & I'Exposition prou-
vent du moins que I'on s’occupe de faire des tentatives & ce sujet.

Les opérations successives que l'on fait subir A cette matiére filamen-
teuse , soit pour la filature, soit pour le tissage, sont trop curieuses, trop
importantes, pour que nous ne cherchions pas a les répandre, en faisant
voir les progrés des diverses machines ou des métiers employés a ces opé-
rations. Déja nous avons donné (tom. 111, livr. 6 et 7) une peigneuse mé-
canique circulaire de M. John Collier , avec une description fort étendue,
et une notice historique sur les divers systémes proposés ou mis a exécu-
tion jusqu’ici. Madame Collier, qui a continué la confection de ces appa-
reils, en a exposé un d’une dimension moyenne, et plus simple que celui
qu’elle avait envoyé a I’Exposition de 1839. Nous aurons a en parler de
nouveau, ainsi que de la nouvelle et grande peigneuse 4 trois peignes cir-
culaires de M. Bruneau, de Rethel, mécanicien fort capable, qui a présenté
a VExposition un fort joli assortiment de métiers pour la laine peignée,
comprenant les préparalions et la filature, et pour la bonne exécution
desquels nous nous plaisons a le féliciter sincérement.

Nous ne tarderons pas a publier ces différents métiers, puisque cet habile
constructeur veut bien les mettre 4 notre disposition, en les divisant
nceessairement dans plusieurs livraisons, Nous profiterons de la circon-
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stance pour parler en méme temps de ceux de M. Carbon, de Reims, &
I'obligeante amitié de qui nous devons les tracés exacts, et  uhe grande
échelle, de tout ce qui a rapport & cette industric ; comme de ceux de
M. Lebrasseur, & Paris, qui s'occupe aussi depuis longtemps de ce genre
de métiers, et de ceux de M. Villeminot, que nous regrettons de ne pas
avoir vu exposer cette année. Déja nous avons plusieurs planches gravées
poar cet objet.

Plusicurs métiers a tisser mécaniques ont ¢té envoyés & I'Exposition
par différents constructeurs qu’il nous suffira de nommer, cc sont
MM. A. Kcechlin , de Mulhouse ; Bourgeois et Pauly, de Rouen; Pascal,
de Lyon, etc.

Parmi tous ces métiers, celui qui nous a paru le plus remarquable est 1e
métier & deux coups pour lequel MM. A. Keecllin ont pris un brevetl d'in-
vention et de perfectionnement de 15 ans. Il différe de celui que nousavons
publi¢ dans 1a 9¢ livr, du tome 1%, en ce que les doubles coups sont don-
nés par des manivelles au lieu d'¢tre produits par des excentriques, qui
occasionnent nécessairement plus de frotlement et plus d'usure.

Cest ici le lieu de parler d’un nouveau métier & la Jacquart, de
MM. Barbé-Proyart et Bosquet, destiné a tisser les chidles brochés doubles,
4 l'aide de deux chaines, produits nouveaux qui sont peut-&lre les plus
remarquables de toute I'Exposition. 8il'idée de tisser deux chales & la fois
n'est pas entierement nouvelle,, du moins les moyens d'effectuer cetle
opération sur le métier & la Jacquart m¢me, sont bien enti¢rement neufs,
et sont d'autant plus dignes d'éloges qu'ils apportent & ce métier de
légeres modifications qui ne compliquent et n'augmentent pas sensible-
ment le prix de 'appareil. 1l est vrai que les dispositions de dessin ct de
mise en carte doivent nécessairement étre notablement changées pour dtre
applicables 4 ce genre de travail. Mais ces habiles fabricants n'ont pas seuw-
lement le mérite d’avoir trouvé le procédé simple pour fabriquer les tissus
brochés doubles, ils ont encore celui non moins remarquable d'avoir
résolu le probléme difficile de la séparation de ces mémes tissus & Naide
d'une machine fort ingénicuse el d'unc grande simplicilé, qui, on peul le
dire, opére avec la plus parfaile exactitude (1). On nous a assuré¢ que par
I'application de ces nouveaux apparcils, on pourrait facilement oblenir
une éeonomie de 30 p. 0/0 sur la fabrication des chiles et aulres Lissus
brochés, soit sous le rapport de 1a main-d'ccuvre, soit sous celui de la ma-
tiére premidre. De telles machines sont trop intéressantes et d'une ulilitd
trop géndrale pour que nous ue cherchions pas & les publier avee des
détails bien explicites ; nous avons déja Pautorisalion de ces messicurs
dds qu'ils se seront assurcs de lear privilége a I'étranger, comme ils le sont
déja en France. A cette occasion , nous devrons néeessairement parler des
procédés de MM. Boas [réres, qui ont bien aussi exposé des chiles fabri-

(1) Cette ingéoieuse machine a é1¢ exéeuide par M. G. Christian , qui, nous devons le dire & s
Touange, a réussi dupremier Jet, eas fort rave dans les inventions nouvelles.
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qués doubles, mais sans donner lears machines pour lesquelles ils sont
d'ailleurs également brevetés. -

Des machines qui sont encore bien intéressantes et indispensables dans
la fabrication des chdles et d’autres tissus brochés ou damassés , ce sont
les métiers propres au lisage et au piquage des cartons. M. Dioudonnat,
de Paris, a exposé a ce sujet un nouvel appareil qui nous a paru bien
exéeuté et d'une disposilion fort commode , plus simple et plus économi-
que que ceux qui ont été en usage jusqu'ici. Il est & regretter que I'on n’ait
pas envoyé a 'Exposition un autre appareil du méme genre, permettant
aussi d'opérer plus rapidement, pour lequel M. Delariviére a pris un bre-
vet d'importation en France, et qu'on nous a dit &tre d’an brave ouvrier
lyonnais, M. Blanquet, qui, plus intelligent qu’heureux , -travaille aujour-
d’hui, & Paris , pour I'apprét de certains tissus (1). M. Marin, de Lyon,
est également exposant d’un petit appareil fort ingénieax pour lire et per-
cer les cartons, qui peut étre d'un trés-bon usage pour une foule de petites
fabriques, en ce qu'il suffit ' une seule personne pour effectuer ces opé-
rations; il est vrai que par cela méme l'ouvrier ne peut percer qu'une
rangée de lrous & la fois, tandis qu'avec les appareils précédents, qui
exigent plusieurs liseurs , une tireuse et un piqueur, on perce toujours un
carton & la fois. Nous ne manquerons pas I'occasion de publier ces appa-
reils qui méritent bien d’étre plus connus, et surtout ceux de M\M. Tran-
chat, de Lyon, el Dioudonnat, de Paris.

Les foulons-mécaniques a eylindres pourle foulage des draps remplacent
définitivement les anciens foulons & maillets. Une seule machine de ce
genre , importée par MM. Hall, Powel et Scott, de Rouen, était & I'Expo-
sition de 1839 ; on en compfe cing cctte année. La premiére de ces mémes
constructeurs, les quatre autres de MM. Lacroix et Vallery, de Rouen ; de
MM. Benoist, de Montpellier; de M. Malteau, d'Elbeuf; et de M. André, de
Lod¢ve. Ces machines ne différent pas entre elles, quant a I'application des
rouleaux ou cylindres, entre lesquels on fait successivement passer les
pitces de drap, application qui est aujourd’hui dans le domaine public
en France; mais elles sont différentes quant a la digposition du méca-
nisme. Nous I'avons suffisamment fait voir en donnant, avec I'historique
de ces machines, leur description (t. 3, 17 et 2¢ livr.), et plus particulié-
rement celle du foulon & percussion modérable de MM. Benoist. Nous y
reviendrons cependant au sujet du foulon de M. Malteau.

Les machines 4 ramer , 4 sécher, & tondre les draps ne sont pas moins
intéressantes que les foulons, et d’un usage aussi général. Cependant on
en voit fort peu a I'Expesition. Nous devons citer toutefois les tondeuses
de M. Gaveaux et de M™ Collicr, de Paris, qui sont bien exéculées, la
tondcuse longitudinale de M. Pouilhac, de Montauban, et le dessiccateur
continu de M. Blerzy. Nous espérons bien, au reste, décrire bientdt ces

(1) M. Blanguet est I'inventeur d'ane nouvelle rame sans fin, destinée aux appréts des tissus, et
qui paraft &tre d’unemplol trés-avantagenx ; nous la ferons connaitre.
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divers appareils avec les modifications successives qui y ont ¢té apportées.

La filature mécanique du lin et du chanvre qui, bien encouragée, devrait
étre 'une des branches les plus florissantes de l'industrie francaise, est
représentée a I'Exposilion par cing ou six constructeurs : d’abord par
M. de Girard (1), I'inventenr méme des premiéres machines, qui ont servi
et servent encore de base & toutes celles qui s'exécutent en France et
I'étranger, et ensuite par les bons constructeurs , MM. Decoster, Schium-
berger, Griin, etc. M. De Girard n’a envoyé que sa belle et ingénieuse
machine & peigner, qui est aussi curieuse par la combinaison de ses mouve-
ments que par son travail. Nous I'avons publi¢e dans la 2¢ livr. du tom. 1,
avec la notice historique sur les autres machines qui ont ¢té tentées pour le
méme objet. MM. Schiumberger et Decoster ont exposé chacun une belle et
grande carde a cylindres, pour les étoupes, du systtme de M. Fairbairn,
comme celle que nous avons représentée dans la 2¢ liv. du tome 111, mais
qui est exécutée dans des dimensions moins considérables que celles adop-
tées par ces habiles constructeurs. Ils ont également présenté des bancs &
broches et quelques autres métiers pour la filature du lin, et qui ne laissent
évidemment rien a désirer sous le rapport de l'exécution, comme sous
celui du bon marché.

M. Griin avait aussi envoyé avec divers métiers de préparation, propres
a la filature du lin et du chanyre , un banc a broches, qui est arrivé tout
bris¢ par le transport, et a di étre remporté. Ce n'est malheurcusement
pas le seul accident de ce genre que l'on ait a déplorer, et qui prouve
combien le roulage se fait mal en France. Quoi qu'il en soit, on saura
apprécier la capacité de ce constructeur, que I'on peut aisément juger par
son étaleur & vis (2}, comme par ses autres appareils , ses instruments et
ses pidees détachées de filature (3).

Tout I¢ monde a dd remarquer le grand et double appareil en (dle,
construit par M. Gaudry, de Rouen, et inventé par MM. Waddington et
Hopwood, pour opérer, par une circulation de vapeur forcée, le blanchi-
ment des tissus. Cet appareil, que nous avons cu I'autorisation de relever
pour le publier prochainement, peut opérer sur 160 et méme 200 picces a
la fois, avec une économie de temps considérable par rapport aux procédés
ordinaires. Nous le donnerons avec celui de M. Descroizilles , qui est bien
connu déja dans les blanchisseries. Nous y ajouterons la nouvelle et bien
intéressante machine de M. Pluchart, de Saint-Quentin, laquelle a pour

(1) Nous donnons dans le 3e vol. une nolice historigue fort élendue sur la flature delin et de
chanvre, par M. de Girard.

(2) Nous avons donné dans la 6¢ livr, du t. x1x, le dessin détaillé et la deseription d'un dtaleur &
lin long, de Fairbairn (systéme & vis), avec des notes sur le sysieme & chafnes; nous complite-
rons ee sujet avee les autres machines relatives & la filature du lin et du chanyre.

(3) Nous avons surtout remarqué avee intérét un petit instrument propre & vérifler la rondeur
des broehes de filature, et des petits engrenages A denture fine en bois, taillés dans des rondeiles,
et ajustds dans des boltes en fonte, pour ¢ire appliqués aw mouvement des métlers, Nous ferons
connallre ce genre de construction «ui peut avoeir dehonnes applications dansbien des cas,
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objet d’effectuer plusieurs des opérations du lessivage, passage au chlore,
chaux, acides, foulonnage, etc.

Des machines que nous n’avonspu traiter jusqu’ici dans ce Recueil, et qui
par leur travail si rapide et si précis présentent un bien grand intérét, sont
les petites machines & bouter ou & faire les rubans et les plaques des cardes,
qui figurent malheureusement bien peu a 'Exposition. Citons toutefois avec
grand plaisir les machines de M. Rottée, & Paris, de MM. Papavoine et
Chatel, et de M. Michel, de Rouen, etc., lesquelles sont yraiment remar=-
quables pour l'exécution et le fini. Nous aurions bien désiré y voir les
machines de M. Witecker, de Charleville, de M. Duchauffour, de Reims.
11 est vrai que ces habiles fabricants sont bien connus des filateurs; et qu'ils
tiennent moins & montrer leurs machines que les produits qu'ils font exé-
cuter sur elles. Nous avons pu voir, du moins, les plaques et les rubans de
cardes & coton et 4 laine de M. Miroude, de Rouen, et nous avons distingué
surtout ses rubans 3 pointe pour cardes a étoupes, lesquels sont d’autant
plus recommandables qu’ils sont tous fabriqués mécaniquement, depuis le
plus faible jusqu’au plus gros numére. On peut dire sans crainte aujour-
d’hui que cet habile fabricant a su doter la France d'une fabrication impor-
tante, pour laquelle nous avions été jusqu’ici tributaires de 'Angleterre.
La maison Debergue, Desfrieches et Gillotin, & Lisieux, mérite aussi d’étre
citée bien favorablement pour ses gills, et ses peignes propres a la filature
et au peignage du lin et du chanvre. Cette maison était déja bien connue
par sa fabrication de rots ou peignes de métiers a tisser, et en général pour
une foule d’objets relalifs au tissage et a la filature. Il en est de méme des
peignes pour laine et lin de M. Harding-Cocker, a Lille, etc.

Nous publierons aussi les nouvelles cardes fileuses a laine, dont on s'oc-
cupe sérieusement en France depuis quelques années, et’on a pu voir a
I’'Exposition particuliérement celle de MM. Pihet et comp., qui sont bien
connus a Paris pour tout ce qui regarde les métiers de filature ou de pré-
paration, soit pour le coton, soit pour la laine, soit méme encore pour
le lin et le chanvre. Nous parlerons également avec satisfaction des cardes
boudincuse (1) et repasseuse de M. Mercier fils, de Louviers; des cardes
coton de MM. Stamm et comp., de Thann; des cardes & laine de M. Pel-
tier, a Paris, etc., etc.

Il est & regretter que I'on n'ait pas exposé I'ingénieux mécanisme de
M. Danpery, dont nous avons déja parlé (k¢ livr., t. n1), pour le débourrage
des cardes & coton. Exploité en commun avec l'inventeur et perfectionné
aujourd'hui par la maison Gaigneau, d’Essonne, cet appareil est destiné a
rendre de grands services aux filateurs de coton, en simplifiant considéra-
blement le nettoyage des cardes; nous savons que plusieurs en ont déja

{4) Cetle carde boudineuse est & deux peigneurs et produit 50 bouding qui sonl détachés de ceux-ry
par des prignes cylindriques ct regoivent leur torsion au moyen de 50 lubes mis en mouvemenl par
uné courroie.

V. b
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commandé un grand nombre. Nous nous empresserons de le faire con-
naitre avec détails des qu'il nous sera possible.

Nous devons citerencore, comme bonnes fabriques de rubans et plaques
de cardes, MM. Scrive et Malmuzet, de Lille; Hache-Bourgeois, de Lou-
viers; Perot et Poitevin, de Liatcourt; Foucher et Fumiére, de Rouen, etc.,
qui ont exposé de forts beaux ¢chantillons.

Nous avons fait relever avec détails le beau batteur ¢taleur double a
coton de M. Lagoguée , de Maromme (Seine-Inféricure). Ce constructeur,
en praticien habile, a su apporter dans celte machine des modifications
heurcuses, qui lui permettent de faire beaucoup plus de travail que les
anciennes , et de marcher avec plus de facilité et d'économie de force mo-
trice. La bonne exécution de ce métier, les avantages et les particularilés
qu'il présente, nous engagent a le publier prochainement.

Plusieurs bancs & broches trés-remarquables ont également été envoyés
a I'Exposition; ce sont: 1° le banc & broches pour laine peignée ou laine
cachemire, de MM. A. Kcechlin et comp. ; 2° celui & roues droiles pour
filature de colon, de MM. Stamm ct comp., & Thanu ; 3* un bance & broches
a coton de 100 broches, de MM. Pihet et comp.; 4° un banc a broches de
72 broches & régulateur pour filature de lin, par M. Decoster, el deux
autres maétiers, dont 'un 4 sec, de 112 broches & Geartement mobile, el
'autre & eau, de 120 broches; 5° un banc & broches pour filature de lin,
par MM. N. Schlumberger ¢t comp.

Parmi les métiers a filer, on a pu remarquer dans la galerie centrale des
machines, 1° une mull-jenny, a cofon, de 50% broches, se renvidant scule,
construite par MM. Scheibel et Loos, de Thann. Ces machines, encore peu
sopandues en France, devront prendre de Pextension entre les mains
d'aussi habiles constructeurs ; 20 le métier continu de MM. A. Kachlin ¢t
compagnic, de Mulhouse : la légéreté de cetle machine permet de lui
donner une vitesse plus grande quau continu ordinaire sans plus charger
le moteur, et on peut raltacher les (ils cassés pendant qu'elle fonclionace;
2o Ie joli mélier & 'uine de 200 broches par M. Bruncaux ainé, de Rethel;
ket un autre de 150 broches, pour filer le boudin continu et le boudin
ordinaire, par M. Mercier fils. Dans ces métiers, 'dtivage du (il se fait au
moyen ('un escargot dont on change la vilesse a aide de picees de re-
change, ce qui permet de filer les laines les plus fines, conune les plus
ordinaires ; 5 un {ragment de chariol de muil-jenny, par M. Grin, avee
dizposition de mouvement par engrenages, a dentures de bois sur dentures
de fonte; et 6° une téte de mull-jenny, par MM. Neveu el Marion , de
Rouen, laquelle présente aussi, suivant les auleurs, Pavantage d'une
grande légereté el d'un embrayage brés-doux.

Les rota [rolleurs qui, exposés dés 183% par Uinvenleur M. Ricart, de
Rouen, ne sont employés que -dans quelques contrées de la Frauce, el
principalement dans le département de la Seine-Inféricure, n'ont ¢Lé
représentés que par un seul exposant, M. Fourcroy, de Rouen, auteur du
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mécanisme destiné a remplacer les galets excentriques a colliers. Ce mé-
canisme, suivant l'inventeur, exige bien moins de force que lancien
systéme, sur lequel il offre un avantage incontestable; la disposition
permet de régler le rouleau et le tablier en quelques minutes. Le mdtier
qu’il a exposé est coté 1600 fr., et 1800 fr. avec les boites.

Nous regrettons de ne pas avoir va a 'Exposition de bancs a tubes de
M. Dyer, que I'on emploie avec avantage dans quelques filatures de coton.
Comme ces métiers sont réellement d’un grand intérét, et qu'ils sont
encore peu connus, quoiqu’ils datent déja de plusieurs années depuis leur
introduction en France, nous nous proposons de les pubiier avec des
documents précis que nous devons A l'obligeante amitié de I'un de nos
bons amis, ingénieur distingué et habile directeur d'une filature impor-
fante.

Un fort joli métier mécanique, propre a fabriquer 4 la fois une douzaine
de rubans, a été exposé par M. Dioudonnat, qui a bien voulu nous per-
mettre de le relever dans tous ses détails, ainsi que sa belle et grande ma-
chine a repercer les cartons, afin d’en faire la publication.

Nous avons également fait dessiner les nouveaux métiers circulaires &
tricoter d'un habile constructeur de Troyes, M. Jacquin, qui, aussi mo-
deste quingénieux, a envoyé, on peut le dire, un chef-d’ccuvre a 'Expo-
sition. Cet inventenr, en homme intelligent, a su faire a ses métiers, d'une
maniére fort heureuse, 'application de nouvelles roues mailleuses qui for-
ment 4 elles seules un perfectionnement trés-important, et pour lesquelles
il a obtenu un brevet d'invention de 15 ans en 1841. Comme cette fabri-
cation des tricots présente anjourd’hui le plus grand intérét, nous nous
proposons d’entrer dans beaucoup de détails a ce sujet, en faisant connaitre
les diverses améliorations et modifications qui ont été successivement
apportées aux métiers droits et circulaires depuis leur origine jusqu'a ce
jour. Nous reviendrons alors sur les nouveaux et intéressants métiers &
aiguilles intérieures de MM. Legras et Poitevin, dont nous avons déja
parlé, et que l'on a pu bien voir fonctionner & I'Exposition.

Nous avons & faire connaitre aussi le nouveau battant-brocheur de
M. Richard, de Lyon. Ce mctier, qui est parfaitement entendu, d'unc
construction fort simple et d'une disposilion trés-heureuse, permet de
brocher avec rapidité plusicurs fleurs a la fois sur les étoffes de soie ou
autres. Nous pourrons dire, en attendant, que ce mélier a été vu avec le
plus grand intérét a 'Exposition. Nous devrons parler, & cette ocecasion,
de machines analogues, persuadé que la publication rendra des services i
cette belle industrie. Nous donncrons ¢galement les détails sur les machines
4 broder qui mériteraient d'¢tre plus répandues : a défaut du nombre,
celle exposée par M. Aubry, et si bien construite par M. E. Philippe, a di
attirer les regards.

Depuis le terrible événement du 8 mai 1842, on a proposé¢ bien des
moyens plus ou moins ingénieux d'éviter les accidents sur les chemins de
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fer. Présentés a I’Académie des sciences, ils n’ont pas encore été jusqu’a
présent le sujet d’'un examen sérieux; on pouvait du moins espérer d'en
voir plusieurs & I'Exposition, nc [it-ce qu’'en modéle ou en dessin.
Mais , soit qu’il n’en ait pas ¢été présenté beaucoup, soit qu'ils aient ¢té
refusés par le jury d’admission, nous en avons trouvé fort peu. Toule-
fois, nous avons pu examiner avec satisfaction le systéme propos¢ par
M. Nos¢da, de Micon. Comme il doit &tre prochainement mis d exéeu-
tion en grand, et essayé sur le chemin de fer de Paris a Orléans, nous
espérons bien pouvoir en rendre compte avee exaclitude. En allendant,
il ne sera peut-ttre pas déplacé ici de dire quelques mots pour donner
une idée de ce mécanisme, qui nous parait reposer sur de {rés-bons prin-
cipes.

Cet appareil a pour objet d'opérer I'enraicment des roues d’un wagon
dans un temps trés-court, mais progressivement et sans secousses, et sans
exiger d’efforts continus de la part du garde-frein; au besoin, il peat étre
mis en jeu par le rapprochement anormal des wagons ou la rencontre d'un
obstacle. Il consiste en un pignon droit, denté, (ix¢ vers le milicu de 'un
des essieux du wagon, ¢t pouvant s'embrayer facilement par Ueffet d'un
échappement mis & la dispositlion du garde-frein, avec une roue inlermd-
diaire plus grande, que l'auteur a eu le soin d’ajuster folle sur son axe, el
qui reste toujours engrenée avec une crémaillére placée horizontalement
sous la caisse de la voitare. Dés que celle-ci est en marche, si on embraye
le pignon, la crémaillére obéit & son mouvement, el agit sur des ressorls
convenablement disposés pour produire un effet de (rein toujours croissant
qui tend 4 augmenter la résistance, ct par suite & s'opposer & la rotation
de l'essicu. Cette erémaillére, continuant & avancer, agit bientdt sur d'an-
tres ressorts, et ne tarde pas a faire appuyer les freins ou sabots en bois
sur la circonférence des roues du secomd essicu, en 'y exercant une aclion
de plus en plus grande, jusqu’a ce que le premier essicu, quisert de mo-
teur, cesse tout a fait de tourner. Avee une telle disposition, on peul arré-
ter complétement le convoi aprés quatre ou cing Lours de roucs. On fail
cesser U'enraiement en remontant le chissis qui porte I'éehappement; le
pignon est alors désembrayé, cl 'action des ressorls raméne Loutes les
piéces mobiles dumécanisme dans leur position primitive.

De tels appareils sont trop importants pour que nous ne cherchions pas
A les faire connaitre, dés que des expériences suivies les auront sanctionnés
¢t en auront prouvé les bons résultats.

Plusieurs projets de chemin de fer, qui s’écartent plus ou moins du sys-
téme actuel , ont été présentés & I'Exposition , mais seulement en modéles
exécutés sur de trés-petites échelles; nous ne devons , quant i présent, les
mentionner que comme mémoire, nous proposant bien de les publier ayee
détails lorsqu'ils auront ¢té appliqués en grand. Tel estle systéme de che-
min de fer suspendu de M. Fouard; tels sont encore les projets de M. Lai-
gnel, qui s’occupe toujours de ce sujet avee une admirable perséyérance ;
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celui de M. Arnoux, que I'on va essayer sur un chemin de deus lieues, et
ceus de MM. Chameroy, Chesneaux, Eck, Pecqueur, Serveille, etc.

L’une des branches d’industrie que nous traiterons bientdt d'une ma-
niére compléte, et qui est devenue bien importante en France, c’est celle
relative a la fabrication des papiers continus, qui a fait, on peut le recon-
naitre , de bien grands progrés depuis une dixaine d’années, surtout sous le
rapport des machines. Ainsi, nous commencerons par les piles ou cylindres
a déchirer les chiffons, que I'on ne craint pas aujourd’hui de faire mar-
cher directement par des courroies , préférablement & des engrenages (1).
Nous donnerons également les presses et les régulateurs a pite, qui sont
des appareils indispensables dans cette fabrication ; nous décrirons surtout
la presse continue et bien simple de M. Ferrand-Lamotte, de Troyes, ainsi
que son régulateur, et peut-&tre bien aussi sa petite machine a couper le
papier transversalement. Nous donnerons de méme les distributeurs de
M. Boarret et de MM. Sancford et Warral. Nous ferons connaitre encore,
dés que le succés en aura été constaté, une machine fort intéressante de
M. Callaux-Delisle, d'Angouléme, destinée & enlever les boutons sur les
papiers continus, opiration trés-délicate et fort difficile. De tous les con-
structeurs qui s’occupent de l'exécution des machines a papier, nous
n'avons vu exposée que celle de M. Chapelle, mécanicien fort habile, et
bien connu pour ce genre d'appareils, dans lesquelsil a apporté plusieurs
améliorations utiles; et les dessins seulement des machines a papier de
MM. Warrall, Middleton et Elwell.

D¢ja nous avons fait pressentir les avantages des machines propres &
travailler le bois, soit par des scies, soit par des lames ou des rabots (2).
Nous continuerons ce sujet, qui est aujourd’hui étudié avec soin par plu-
sieurs mécaniciens, comme MM. Cart et Baudat dont on a pu examiner les
produits. A I'exposition on a remarqué surtout les modéles au 1/5 de toutes
les machines exécutées par M. E. Philippe , pour la fabrication des roues
de voiture , dont nous avons parlé dans la 5¢ livr. t. 1ur (3).

On regrelte, en voyanl cette belle collection ,-de ne pas la voir accom-
pagnée de celle des machines que I'ingénieux constructeur asu combiner
pour la fabrication des parquets, et que nous avons également mention-
nées dans notre Recueil. Toutefois 'auteur en a exposé les dessing, ainsi
que les tracés de son nouveau systéme de pavage mixte, dont nous avons
parlé 6 livraison, tom. 111. — Nous avons annoncé, dans notre 1 volume, la
machine a raboter les planches et les moulures en bois 4 outils mobiles,

(1) M. Callon 2 monté, il y a déja quelques années , plusieurs cylindres qui marchent ainsi, et
dont on se trouve trés-bien. Yoir la 3¢ livraison du 4 volume.

(2) On peut voir, dans la 1re liv. du t. ter, la description ct le dessin d’ane machine deslinée
faire les queues des dents et les tenons dans les piéces de bois, avee I'historique de celles que 'on a
exéculées pour faire d'autres opérations. Nous avons dessingé et décrit les scies mécaniques a cylin-
dres et & chariot, dans les 3¢ et 5¢ liv. du tome 1ire.

(3) La plupart de ces machines ont ¢1é publides en 1836 dans les bulletins de la Société d’encou-
ragement, quidécerna a 'auteur une médaille d'or.
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de M. Fan-Zvoll. Celle qu’il a exposée est a double chariot marchant par le
méme moteur ; de sorte que lorsque 'un travaille , I'autre revient sur lui-
méme, et réciproquement. On peut avoir confiance dans les bons résul-
tats de cette machine, parce que l'auteur en a I'expérience de plusicurs
annc¢es. M. Rouen s’occupe aussi de ce genre de machine.

A l'esception du fort joli modéle d'un moulin & courroies de (rois paires
de meules, présenté par M. Antiq, nous n’avons rien remarquc relativement
aux gros mécanismes de moulins & blé, qui, nous n’avons pas craint de le
dire, sont aujourd’hui exécutés par plusicurs constructeurs habiles beau-
coup mieux en France que partout ailleurs. En donnant, dans la 7¢ livr.
du tome 1, et dans la 1™ livr. du tom. 11, les tracés exacts de moulins &
I'anglaise , nous avons pu montrer la construclion de leur mécanisme , ¢l
la disposition adoplée , soit avec des beffrois en fonte, soitavec des bellrois
en bois, soit avec des engrenages, soit avee des poulies et des courroies;
nous avons représenté avec soin les moyens employds pour soulager les
meules, pour recevoir la mouture, pour régler les apparcils. Nous avons
également donné le tracé de la machioe & rhabiller, instrument fort inté-
ressant, et qui facilite beaucoup le travail de l'ouvrier. M. Dard fils a
exposé une machive de ce genre qu'il a perfectionnée. M. Touaillon vient
¢galement d’en présenter une nouvelle qui nous semble inféricure & la pre-
micre sous tous les rapports.

En parlant des divers essais que I'on a tentés pour éviter I'évaporation
de la farine dans les moulins anglais, nous avons du mentiouner les
meules aériféres de M. Train, en expérience a La Ferté-sous-Jouarre, el
si bien construites par la société Gueuvin et Bouchon de celte ville. On voit
également avec plaisir les meules de M. Roger. Nous y reviendrons avee
plus de détails, ainsi que sur le systéme de M. Pelit, de Cherbourg, qui
a aussi pour objet d’éviter I'évaporation de la farine.

Pour les appareils de neltoyage des biés , nous dirons avee regretl que
nous n'avons ricn vu de remarquable ni de bien nouveau. L'appareil que
nous avons publié¢ dans la 3¢ livr., tome 1", nous parail supéricur & ceux
qui ont ¢té envoyés A Uexposition, par sa simple construction , comme
par I'action énergique dont il est capable. Nous devons citer cependant le
balancier-brosses, & mouvement alternatif, de M. David ainé, de Meaux,
et son décortiqueur a petiles meules horizontales. 11y a bien aussi quel-
ques machines & concasser les grains, mais d'une force insullisante pour
servir, dans les moulins, a comprimer le blé (1).

Divers mécaniciens ont présenté desappareils a battre le grain, particuli¢-
rement M. Cambray, M. Midy, de Saint-Quentin, M. Mittelette, MM. Boulet,
Bourgeois et Uzard Joannés, Lequin et Laurent, MM. Mothes fréres, Rosé
et compagnie , ctc. Tout le monde sait combien ces machines sont sus-

(1) Une machine i comprimer, a cylindres, avee distributeur, a été dessinée et déerite dans la
derniére livraison du lome 111,
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ceptibles de rendre des services aux cultivateurs, lorsqu’elles sont bien
constrnites, et qu'elles ne prennent pas une force considérable. Nous
avons di les faire connaitre avec détails dans la e livr. du tom. 111, prin-
cipalement celle de M. Cambray, qui s’est fait une réputation pour tous ses
instruments d’agriculture ; celle de M. Mathieu de Dombasle, dont la perle
récente a été vivement regrettée; celle encore de M. Ransome, et nous
avons cherché a donner des documents sur les vitesses et le travail de ces
machines. Nous ferons connaitre encore la machine de M. Midy, qui est
vraimeat particuliére par son mode de travail, et la nouvelle de M. Rosé,
qui bat en travers. Nous avons également publié, comme instruments nen
moins nécessaires aux agricultenors, une machine & concasser les graines,
semblable & celles exposées par MM. Cambray et Quentin-Durand; une
machine double & couper la paille et les racines, comme on en voit encore
des mémes constructeurs et de MM. Mothes (6¢ livr., 11° vol.); une herse
charrue du meilleur systéme que nous connaissions, de M. Pasquier, qui
en établit aujourd’hui une grande quantité (3¢ liv., m" vol.). Nous publie-
rons encore prochainement d’autres instruments d’agriculture, qui sont
aujourd’hui reconnus d'une bien grande utilité, et qui ont été employés
avec avantage dans des landes, des terrains incaltes; telles sont les char-
rues-semoirs de M. Trochu, propriéfaire ¢clairé, actif et laborieux, de
Belle-1sle, prés Nantes, et plusieurs autres appareils qu’on aura pu facile-
ment distingner & 'Exposition, comme U'ingénicux instrument de M. Par-
paite ainé, pour couper les tétes de tréfles, ete.

On y remarque aussi plusicurs machines a fabriquer les becquets et les
clous d’épingles, dont nous avons déji rendu compte, comme celles bien
simples de MM. Frey, Stolz, Philippe, Butt, Vaché et comp., de Paris,
en détaillant le systtme bien accueilli de M. Fiantz (9¢ livr., t. 11}.

La fabrication des briques, tuiles et carreaux, qui, de tout temps, a ¢té
considérée comme extrémement utile, parait enfinsorlir del'étatstationnaire
dans lequel elle ¢tait restée pendant des siécles. On comprend qu’elle ne
doit plus se faire que mécaniquement; aussi présente-t-on de tout cdté des
machines , des appareils plus ou moins ingénieux, pour les fabriquer avec
économie. Plusieurs figurent a 'exposition , parmi lesquels la machine de
M. Carville, que nous avons publice (8¢ livr., t. 11), et qui a été honorée
d'une double récompense de ’Académie des sciences et de la Société d'en-
couragement en 1842; celle de M. Parise, qui se compose d’une quantité
de pistons rectangulaires mobiles dans la jante d'une roue & mortaises,
disposition qui a de I'analogie avec le systtme de M. Capouillet, construite
par M. Giraudon, & Paris, et que nous avons aussi donnée dans la méme
livraison; il en existe encore deux autres, dont une (en modéle) agissant
par percussion, de M. Letournier, ct la seconde, par pression, de M. Ma-
noury, prés Rouen. Nous espérons compléter ce sujet fort important par
le conrours de plusieurs personnes compétentes qui s'en sont particulicre-
ment occupcées. Nous traiterons aussi des machines & mélanger le béton,
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dont un architecte de Paris, M. Roger, a exposé le modéle, et celles a
faire le mortier, de M. Cavé.

Les appareils de féculerie, dont nous allons nous occuper sérieusement,
sont bien dignement représentés par M. Huck, constructeur a Paris, qui a
su apporter dans cette fabrication des perfectionnements notables ; il a
bien voulu nous promettre les tracés et les documents nécessaires pour la
publication de cette intéressante fabrication, ce sera pour nous l'occasion
de parler de ses autres travaux. MM. Moret, Stolz et Saint-Etienne, ont
aussi envoyé a I'Exposition des appareils concernant cette fabrication ;
nous devrons également en rendre compte.

Nous avons encore & parler des systémes de caloriféres et d'étuves pour
le séchage de différentes matiéres pulvérulentes ou autres, comme pour
I'étuvage des farines. Nous espérons avoir & ce sujet la disposition adoptée
par un jeune ingénieur de mérite, M. Championniére, quis’est occupé de
cette partie des moulins, et de la construction d’un grand nombre d’autres
appareils.

Déja nous avons publié avec détails (1) les apparceils hydro-extracteurs
exposés par MM. Penzoldt, Rolhfs et Laubercau, cn dénommant uue
partie des applications que I'on peut leur faire faire pour sécher les tissus,
et bien d’autres matiéres , pour (iltrer les liquides, etc.

Les pétrins mécaniques, dont on s’occupe depuis bien longtemps déja,
et qui ont tant de peine & se faire adopter, & cause des préjugés ou de
I'ignorance des boulangers, ne sont pas en grand nombre a I'Exposition ;
on apu y voir du moins avec intérét celui de M. Morcet, qui est destind
la fabrication des biscuits, et celui déja connu de MM. Mouchot fréres.
Nous espérons qu'un temps viendra cependant ou la boulangerie sorlira
de l'ornicre, et se montera, a I'exemple de la meuncric, en bonnes
machines qui remplaceront le travail rude, fatigant et malpropre des
ouvriers. MM. Mouchot et Grouvelle sont parvenus & construire pour
la cuisson des pains, des fours ac¢rothermes, qui présenlent une (ros-
grande ¢conomic et une bien plus grande régularité dans la cuisson que
les anciens fours; ces constructeurs ont présenté un modele de ce genre
de four, avec I'application des cornues pour la fabrication du gaz et du
coke. Nous aurions désiré voir de méme le systéme de M. Lespinasse, qui
parait avoir ét¢ généralement adopté par Vadministration de la guerre et
de la marine.

Nous publions, au commencement du 1v° vol. de ce Recueil, une belle
machine & cylindres de M. Hermann, pour la fabrication du chocolat, avec
une notice et des détails sur cette industrie, qui, sans paraitre importante,
rapporte des bénéfices réels aux fabricants, beaucoup plus, nous ne crai-
gnons pas de le dire, qu'aux constructcurs. Aussi ces machines se répan-

(1) Yoir la 47 livraison du tome m de la Publicotion industriclle.
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dent anjourd'hui dans toutes les contrées, et remplacent avec un avantage
immense le travail manuel. Nous avons parlé en méme temps des ma-
chines de MM. Antiq, Boutevillain, Chomeau, Farcot, etc. On a pu voir
aussi des modeéles de MM. Devinck , Guillaume, etc.

On a présenté un grand nombre d’appareils pour les chaudiéres & vapeur,
soit comme moyens de stireté, soit comme indicateurs de niveau d’eau,
de la pression de la vapeur, etc. Pensant qu'en présence de la nouvelle
ordonnance royale qui est maintenant en vigueur, il serait de la plus
grande utilité de faire connailre ces divers instruments, nous avons relevé
tous les principaux, afin de les publier trés-prochainement. Ce sont cenx
de MM. Bezault, Boigues, Chaussenot, Desbordes, Galy-Cazalat, Kaulek,
Maupou, Richard, De Canson, Daliot, Sorel, etc. Pour commencer ce
sujet, nous donnons dans la 2° livraison du tome 1v, les appareils de
M. Bourdon, qui ont paru parfaitement entendus et bien applicables aux
différents systémes de chaudiéres que 'on peut employer.

Nous avons aussi relevé les nouveaux régulateurs appliqués aux ma-
chines a vapeur. Si déja on a vu avec satisfaction (9¢ liv. tom. 1) le régu-
lateur & air de M. Molinié , nous espérons qu'on verra de méme ceux qui
ont été envoyés a 'Exposition par MM. Destigny, Bernard, de Rouen, et
Baudelot, de Paris. Nous ferons connaitre & ce sujet la savante et ingé-
nieuse méthode des engrenages différentiels, qui, présentée depuis plus
de 25 ans par M. Pecqueur, a ¢té bien longtemps sans &tre comprise. Le
systéme de régulateur & boules, avec manchon a griffes, exposé par
M. Granger, de Rouen, parait étre appliqué avantageusement sur les roues
hydrauliques par les mains de cet habile constructeur.

Si les dessins des machines complétes présentent aux industriels de tous
les pays un véritable intérét, et rendent de grands services, nous croyons
que souvent les éléments, les parties détachées de certaines d’entre elles
ne sont pas moins utiles, et permettent de faire sans peine des applications
4 des machines qui sans la connaissance de ces organes, peuvent occa-
sionner beaucoup de recherches; aussi, dans cette conviction, nous
sommes-nous occupé de rassembler d'une maniére particuliére, et avec
soin, les documents relatifs a ces détails, & ces agents principaux qui for-
ment la base, la partie essentielle des mécanismes les plus importants. A
ce sujet, nous pouvons dire que tout le monde a examiné avec le plus
grand attachement les modeles exposés par M. Saladin, sur les diverses
combinaisons et transformations de mouvement. Plusieurs de ces modeles
sont de la composition méme du savant et modeste ingénieur, qui en a
publié quelques-uns dans les bulletins de la Société de Mulhouse, et qui a
bien voulu nous promettre de nous communiquer ceux qui ne sont pas
encore connus.

Nous devons aussi 4 l'obligeance bien désintéressée de M. Jacques
André, de Vieux-Thann, les tracés du mécanisme d'embrayage par
friction, appliqué avec avantage dans les carderies. Cet habile construc-
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teur, qui sait apporter tant de soin dans la confection de toules les ma-
chines qu'il exécute, nous a promis également d’autres détails non moius
intéressants sur les communications de mouvement, les roues hydrauli-
ques, etc., en nous autorisant ¢galement & les publier. Nous donnerons
aussi les procédés de M. Chapelle, pour mouler les grands engrenages, avee
des fragments de modtles seulement; le systéme de transmission de mou-
vement, les combinaisons de M. Griin, de M. Ply, de Chilons, cte.

Différents ponts en fonte, en fer ou en bois ont ¢té envoyés a I'Expo-
sition par plusieurs ingénieurs et constructeurs trés-recommandables;
comme ce sujet devient de plus en plus important, nous aurons ¢videm-
ment a le traiter avec détails. Nous avons commencé (1) par I'un des ponts
en fonte établis sur le chemin de fer de Strashourg d Bile, et nous ne lar-
derons pas ad’crirele nouvean pont tournanta grande portée de M. Mesnil,
de Nantes, qai est véritablement trés-remarquable. Nous donnerons ensuile
ceux qui présentent le plus d’¢conomie de construction, el sont suscepti-
bles de plus d’application, comme ceux de MM. Jomeau, Neville, Pré-
vault, 4 Paris, ete., et encore le systéme de M. Tourasse, de Lyon, que
nous aurions desir¢ voir exposé.

Nous nous occuperons bientdt des appareils nouveaux employds pour
enlever les charges el les peser en méme temps. Nous détaillerons surlout
le systtme de grue dynamométrique de MM. Lasseron et Legrand , de
Niort, et qui est véritablement trés-curieuse sous le rapport des heureuses
combinaisons qui la composent (2). Ce sera ¢videmment le licu de parler
de la grue-balance de M. George, de Paris, ct des nonvelles balanees-
bascules de MM. Sagnier et comp., de Montpellier, lesquelles se recom-
mandent non-sculement par leur bonne exéeution , mais encore par avan-
tage d’éviter complétement les poids additionnels. Nous parlerons aussi
des grues mobiles, des grues de fonderie, ete., des chariols, des treuils
des mouffles et autres appareils analogues Cels que ceux présentés par
M. Nepveu, habile architecte de Paris, et M. Voruz ain¢, mdécanicien
Nantes, cle.

Déja nous avons fait connaitre la belle et intéressante machine & moirer
ct & gaufrer les papiers et les tissus , construite et exposée par M. Kurlz (ils,
de Paris (3). Nous sommes persuadé que cette machine devea se répandre
dans les contrées industrielles, lorsqu’on aura bien compris les services
qu'elle peut rendre. Ce modesle et ardent méeanicien s'oceupe aussi de la
construction des laminoirs, des balanciers et des découpoirs, dont on a pu
voir des échantillons au palais de I'fndustrie, et qui, & Uexemple de son
pere, sait exceller, sang contredit, dans la confection de ces machines.

Nous aurions désiré voir exposé I'énorme balancier que construit ¢n ce

(1) 11 a €éé publi¢ avee détails duns la 10¢ livraison du tome 11

(2) Nous avons déjd publié, tome 1°r, 7° lyraison, la grue en fonte el en bhois de M. Cavé, Un fort
Joli modéle en a éLé fuil pour le Conservateire, par M. Glair.

(3) Cetle machine a ¢1é déerile dans la 5° livralson du tome 11
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moment M. G. Christian pour M. Pinchon, et qui est destiné a la fabri-
cation des couverts. Nous voulons au moins en parler dés qu’il aura
donné des résultats, en faisant connaitre les détails de construction qu'il
a exigés. Cette machine aurait figuré dignement & coté des belles piéces de
forge de MM. Petin et Gaudet, de Rive-de-Gier, de MM. Schneider, du
Creuzot, de celles de M. Chamouton et de M. Mulot, de Paris, et de plu-
sieurs autres. Au sujet de ce nouveau balancier, nous espérons donner
aussi I'ingénieux mécanisme inventé par un fort modeste et habile ouvricr
de Paris, M. Jacquemin, pour s’appliquer sous les balanciers a frapper
les médailles, les jetons et autres pidces analogues, et qui permet d'opérer
avec une rapidité extréme, et sans que I'ouvrier puisse se tromper. On
sait aujourd’hui combien de tels appareils offrent de ressources dans une
foule de fabrications; nous devrons faire connaitre au moins quelques-
unes de leurs heureuses applications.

Nous publierons aussi un fort beau découpoir exposé par la grande
maison de construction de Strasbourg, ainsi que leur banc d'étirage qui
est parfaitement trés-remarquable par son exécution comme par la com-
modité qu’il présente dans le travail. Depuis que M. Mesmer s’est mis & fa
téte de cet établissement, on peut étre certain que les machines qui cn
sortent sont bien confectionnées et bien entendues dans toutes les partics.
Cet habile mécanicien a su 'organiser de maniére & faire bien, vile et a
bon marché , conditions importantes & notre époque, pour parvenir a lirer
quelque béunéfice dans cette branche que 'on coinmence enfin & recon-
naitre comme la premiére de toutes les industries.

Un appareil complet pour la fabrication du gaz-light a été exposé avec
le gazomeétre, par M. Rosé, auteur des voitures 4 gaz portatif qui circu-
lent aujourd’hui dans Paris. Devant traiter ce sujet avec détails, ct faire
voir les différents systémes employés, nous avons fait relever cet appareil
cntitrement avec I'autorisation du constructeur (1). Ce sujet nous aménera
naturellement & donner les nouveaux modes d'éclairage que I'on propose
depuis quelque temps et qui sont en expérience, comme aussi les ingé-
nieux compteurs a gaz avec horloge indiquant 4 chaque heure les volumes
dépensés, par MM. Siry, Lizars el compagnie.

Nous espérons avoir aussi & publier le nouveau systéme de production
de la chaleur, imaginé par un persévérant et ingénieux inventeur, M. Ador,
qui, en combinant les gaz provenant de la distillation de la houille, les
met en combustion par un couranl d’air forcé, et toute la chaleur qui s’en
dégage échauffe directement I'eau d'une chaudiere avec laquelle ils s¢
mélangent. ;

Plusieurs inventeurs se sonl occupés d’apporter des changements nota-
bles dans la disposition des grilles de fournecaux; les plus remarquables

(1) Nous avons déja donné, dans la 8¢ livraison du tome Ier, un petit appareil alimenté par un
fourncau de chauditre & vapeur, ¢t propre  produire la quantité de grz nécessaire pour la consom-
mation de 50 & 60 bees.
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sont sans contredit les grilles a talus de M. Schodet, et qui, appliquées
dans plusieurs usines importantes de France, ont présenté des résultats
trés-avantageux ; nous les faisons connaitre dans la 17 livr. du 1ve vol.
Nous devrons parler encore des grilles creuses, avec tubes intéricurs, de
M. Bigot, de Rouen; de celles & haute nervure ct & talus rapportés, de
M. Vissocq; de celles de M. Galy-Cazalat, et enfin du systéme appelé
dégage-grille,, de M. Sorel.

Tout le monde a pu voir avec une véritable satisfaction la belle exposi-
tion de caloriféres et de riches cheminées de M. Laury, de Paris; cet
habile constructeur s’est placé, on peut le dire, en premiére ligne pour la
confection de ces appareils, dans lesquels il a su apporter des modifications
heureuses pour I'économie du combustible, en donnant en méme temps
des formes extérieures trés-distingucées et tout a fait artistiques. Aussi
M. Laury n’est pas regard¢é seulement comme 'un de nos premiers
pyrotechniciens, mais cncore comme un véritable arliste; nous avons déja
fait connaitre dans la 9¢ liv. du e vol. , quelques-uns de ses caloriferes ,
nous espérons y revenir au sujet de ses autres appareils, el parler alors
des systémes de MM. Chaussenot, Chevalier, Descroizilles, ete.

Des appareils de chaulfage qui paraissent @ notre époque devoir prendre
de I'extension, sont les systémes & cau chaude de MM. Léon Duvoir et
Gandillot. Les premiers présentent surtout cet avantage de chauffer I'eau
a une basse température et d'établiv une circulation d’air continu, dispo-
sition trés—économique d’urnie part, sous le rapport du combustible, et
qui est en méme temps trés-salubre. De grands Clablissements sout
actucllement chauffés par ce systéme, qui a valu au digne constructeur
les éloges les plus mérités. Le procédé de M. Gandillot, qui a beaucoup
d’analogie avec celui de Perkins, est moins dispendicux d'exéeution que
le précédent, mais il exige de chauffer 'eau a haule pression, en la
faisant circuler dans des tuyaux en fer d'un trés-petit diamelre, que ees
fabricants savent faire du resle mécaniquement, avee une exaclitude
remarquable et a bon compte. Nous devrons ¢videmment entrer dans des
détails sur ces deux systémes,

Nous publierons aussi bientdt des fours de cémentation, dont un fort
joli modtle, trés-bien disposé pour lintelligence, a ¢Lé exposé par
M. Clair, et plusicurs autres fourneaux qui présentent un véritable intérét
d’actualité dans différentes branches de Vindustrie. DA nous avons fail
connaitre dans la 2¢ liv. du n° vol. les moyens d’utiliser la chaleur perduc
des hauts-fourneaux , par MM. Thomas, Laurens et Flachat, cte. ; nous
continuerons cet important sujet par les fours & puddler, a réchauffer, cte.
Nous avons aussi donné dans la 9= liv. du m® vol. les nouvelles dispositions
des fourneaux & la Wilkinson , avee des notes intéressantes sur leur con-
struction et leur résultat.

Les ingénieurs ont pu remarquer avec beaucoup d'intérét, d’un coté, les
barrages mobiles de M. Thénard, ainsi que ses portes d'Celuses qui peu-
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vent se manceuvrer avec une grande facilité et une grande économie de
temps et de force; et, de I'autre, la nouvelle machine & dégravoyer de
M. Borrel. Nous espérons qu’il nous sera permis de traiter également ce
sujet, en parlant d'un autre systéme d’écluse en exécution chez M. Philippe,
et qui permettrait de diminuer considérablement le volume d'ean dépensé
par le passage des bateaux, comme aussi du plan incliné de M. Montet,
appliqué aux canaux pour remplacer les écluses ordinaires.

On peut &tre étonné de ne pas avoir vu & UExposition des appareils
a plongeur pour permettre d’aller chercher & de certaines profondeurs
dans I'eau les objets naufragés ou perdus. En publiant dans la 2¢ liv. du
1ve vol. la cloche établie au Hévre, a cet effet, nous annongons que nous
doonerons prochainement I'appareil de M. Payerne, qui est vraiment
ingénieux et digne d’¢tre connu; les heureux essais qui en ont été faits a
Paris ont engag¢ le gouvernement a I'adopter. On a pu du moins voir le
systéme de sanvetage de M. Kermarec, de Brest, et I'ingénieux instrument
nautique propre & mesurer la profondeur de la mer sans arréter la marche
du batiment, par M. Lecoentre , aux Batignolles.

Des moulins a noix, propres a concasser des matiéres dures et séches,
ont ¢té exposés par MM. Contenot et Peltier. Le premier, que Iauteur
nomme moulin double, se distingue de ceux déjh connus, en ce que la
noix mobile tourne entre deux cloches dentées, ce qui permet de faire
faire & 'appareil plus de travail. Déja nous avons fait connaitre des ma-
chines remplissant le méme objet, mais d’une autre disposition (1).

Nous devons & I'obligeance toute désintéressée de MM. Japy la commu-
nication des dessins de plusieurs machines fort curieuses qu'ils ont mon-
tées dans leur important établissement de Beaucourt. Tout le monde sait
que cette usine est aujourd’hui 'une des plus considérables de France,
pour la fabrication d'une foule d’outils et d’objets de quincaillerie et
d’horlogerie ; les produits nombreux de toute espéce qu'ils ont envoyés
d Exposition peuvent 4 peine donner une idée des masses qu’ils fabri-
quent, et du bas prix auquel les objets sont livrés au commerce. La
maison Peugeot ainé, d’Héninoncourt, a aussi, sous ce rapport, exposé
des objets remarquables, comme des scies, des planes, des ciseaux, des
bouvets, des fers de rabot, etc. On a pu voir encore les divers outils
analogues de MM. Coulacy ainé et comp., de Molsheim; les étaux, les
crics de MM. Meurant, de Charleville, et en particulier le simple cric a
double vis de M. Vigoureux , de Paris.

Comme piéces détachées, et qui présentent de I'importance dans la
mécanique et la serrurerie en général, on peut encore citer d'une maniére
particuliére les cylindres cannelés pour filatures de M. Cerisiaux , & Paris;

(1) Danslas® livraison du n® yolume, on trouve la machine de M. Bérendoif, pour triturer les
Liois de teinture, avee le moulin & noix pour achever le travail ; dans la 2° livraison 'appareil de
MM. Baralle el Bouvet pour concasser et broyer les matiéres dures et siéches ; o dans la 5¢ livrai=
son du e vol. le nouvel hache-écorces a lames multipliées,
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ceux de M. Lesage-Castellain, & Lille; les presses et filiéres de M. Mou-
tellier, celles de MM. Chéret et Lacarnoy; les peignes a cardes de M. Lesage,
tes cylindres en fer battu de MM. Despréaux et Chapsal, les petits tours ct
cutils d’amateurs de MM. Britz, Darbo, Lemarchand, Joliot, Margoz,
aris, ete. ; les clous & vis de MM. Rowliffe fréres, & Rouen; les char-
nigres, faites mécaniquement, de M. Lejeune, a Paris, et de M. Camion,
&t Vrigues-aux-Bois ; des cuirs pour rota-frotteurs de M. Lagnon, 4 Rouen;
[os poulies, les engrenages, etc., de M. Piat, a Paris; les chaines, roues,
enclumes, de MM. de Raffin et comp., & la Pique (Niévre); les essieux ct
ferrures diverses de MM. E. Martin et comp., & Foarchambault; les cour-
roies en feutre de MM. Stehelin et Huber, de Bitchwiller; celles en caout-
chouc de MM. Guérin, Ratlier et Guibal, de Paris ; comme celles en laine
hydrofuge de M. Barthélemy, etc., etc.

Plusieurs habiles serruriers de Paris ont exposé des charpentes en fer,
parmi lesquelles nous avons remarqué le modcle d’un comble appliqué au
narché des Blancs-Manteaux, par M. Ferragus; celui du comble de la
sal'e des fites de I'lldte]l de-Ville, par M. Fleurct, ete.; nous aurions
idésiré y trouver le systéme de M. Jacquemart, & Paris. En publiant de
telles charpentes, nous ferons surtout connaitre les plus simples, les plus
¢conomiques et celles qui s’appliquent le plus directement aux usines,
aux établissements publics.

On a pu revoir, mais sur une plus petite échelle, le systéme de grenier
mobile de M. Vallery, d¢ja expos¢ en 1839. Il serait & désirer que cet
ingénieux appareil, qui est aujourd’hui bien perfeclionné, s¢ répandil dans
toutes les contres ou les blés sont mangés par les charengons qu’il détruit
d’'une maniére complete. MM. Lacambre ct Persac ont su, en Belgique,
faire une application heurcuse de cet appareil pour opérer In germination
et le séchage de l'orge destiné a la fabrication de la bi¢re. Nous aurions
bien désiré voiraussi & 'Exposition le systéme de silos de M. P, de Girard,
pour la conservation des grains; nous espérons bien qu'il sera mis bientdt
a exceution par le gouvernemendt.

Tout le monde a pu admirer les produits de sculpture de M. Collas et de
I'ancienne maison Dutel, de Paris, et comprendra que les machines sur
lesquelles ils ont ¢té obtenus doivent étre bien combinées el bien précises;
il est ficheux qu’elles n'aient pas ¢té exposées. On a pu voir de méme les
bois de fusils entierement découpés mécaniquement par M, de Girard, qui
a monté tout une fabrique en Russic pour cet objet.

Disons & ce sujet que nous venons de recevoir, de 'un de nos bons amis,
M. Durot, de Clairegoutte, des ¢chantillons de sabots qui préseutent peut-
étre plus d’'importance , au moins sous le rapport de la grande quantité, ot
qui ont été regardés, jusqu’d présent, pour ainsi dire infaisables par pro-
cidés mécaniques. Si on considére que sur 35 millions d'habitants en
France, il y en a au moins la moiti¢ qui ne porle pas d'autre chaussure,
on doit comprendre tout U'intérét qui peut s"allacher & une (elle fabrication
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faite mécaniquement. Aussi est-ce avec le plus grand plaisic que nous
avons recu les premiers produits de cet habile mécanicien, qui, aprés bien
des veilles, bien des essais de tout genre, est arrivé a résoudre, avec son
frére, ce beau probléeme.

Depuis longtemps on travaille 4 des machines pour la fabrication des
tonneaux en bois, et cependant il existe peu d’usines pour en produire. I
Y a évidemment beaucoup & faire et & gagner de ce c6té. M. de Menneville
est un des fabricants qui s’est certainement le plus occupé de ce sujet, et a
apporté dans ses machines de grandes simplifications; il est ficheux qu’il
ne se soit pas adressé a un meilleur constructear pour les établir, car nous
sommes persuadé que celles qu'il a envoyées & I'Exposition, et qui ont
été bien remarquées, auraient ¢té vues avec plus d'intérét encore si elles
avaient ¢té convenablement exécutdes.

On travaille aussiles machines a faire lesbouchons de liége, mais aucune
n’a ¢té exposée ; nous avons pu visiter du moins la belle fabrique montée
a Paris par M. Molinié, et dont nous avons rendu compte & la fin du =" vol.
(2¢ édition).

Une branche qui a di prendre de I'extension, surtout depuis I'époque du
choléra, est celle relative a la fabrication des eaux gazeuses. Plusieurs
apparcils figuraient & I'Exposition; le plus remarquable est sans contredit
celui de M. Savaresse (1), qui s'est beaucoup occupé de cette fabrication
dans laquelle il a apporté des perfectionnements notables. En en donnant
la description, nous avons fait remarquer les instruments de M. Guiraud ,
de Paris, et ceux de M. Picot, de Chalons, de M. Berjot, de Caen , ete.

On a pu examiner aussi, non loin de ces appareils, différents systémes
de filires, exposés par M. Tard, Ducommun, etc., & Paris. Nous avons A
parler avec détails de ces appareils dont on s’est beaucoup occupé et que
'on applique en grand dans les villes pour le filtrage des eaux; nous ver-
rons ¢égalcment cenx qui ont rapport au filtrage des huiles, des sirops, ete.

La fabricalion des bougies stéariques, qui parait augmenter journelle-
ment d'une maniére notable, s’est bien améliorée depuis quelques années,
on a pu en juger par les beaux produits envoyés & I'Exposilion par plu-
sicurs usines importantes, telles que celles de M. Milly, & Paris; de
MM. Héron et comp., de Rouen; de M. Vin, & Troyes; de MM. Roussille
fréres, & Jurancon. Nous avons di faire connailre avec détails, dans la
8¢ liv. du tom. 1re, les divers appareils actuellement employés dans cette
industrie, en faisant voir en méme temps les heureuses applications de
MM. Peligot et Alcan, sur 'emploi de I'acide oléigue. Nous ayons donné
en particulicr la presse hydraulique horizontale chaulfée a la vapeur, qui
est appliquée avec bien de I'avantage dans cette utile fabrication, et dont
les premiéres ont été construites par M. J.-F. Saulnier, ingénicur de la

(1) Cet appareil est publié dans la 2¢ livraison du tome 1v, avee celul de M, Stevenot, elayee des
détails sur la fubrication ct sur les moyens de houcher les houteilles,
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Monnaie. Nous avons aussi parlé de I'appareil & frotter et polir les bougies
de M. Daviron, & Paris.

On a pu remarquer prés des grands appareils de MM. Derosne et Cail,
les dessins de la nouvelle presse monétaire de M. Thonnelier, qui, avec
une persévérance bien louable, est parvenu a résoudre d'une manicre
compléte le probléme difficile de frapper par une machine 8 mouvement
continu cinquante piéces de 5 francs par minute; cette presse fonctionne
actuellement & I'Hotel des Monnaies de Paris. Nous aurions bien désiré
y voir aussi 'ingénieuse presse a cylindres d'un ingénieur distingué de
Genéve, M. Jules Bovy, frére de I'habile graveur de Paris  qui I'on doit la
belle médaille des chemins de fer. Cette presse, qui a été construite dans les
aleliers de M. Carlier, & Paris, et qui travaille aujourd’hui pourla fabrication
des boutons, des médailles ou autres objets analogues employés dans le
commerce , permet d’obtenir 100 piéces et plus par minute. Nous espérons
la voir adoptée & la Monnaie, au moins pour les petites pitces; en tout
cas, nous la ferons connaitre avec détails dans notre Recueil.

MM. Varrall , Middleton et Elwell, ont exposé, avec deux modéles de
machines & vapeur, les dessins d'un nouvel appareil & vapeur locomobile ,
appelé I'excavateur américain, destiné a enlever a la fois prés d'un métre
cube de terre. Cet appareil, qui aurait pu jouer un grand réle dans les
fortifications de Paris, vient d’'étre appliqué avec avantage dans des tra-
vaux de terrassement du chemin de fer du Nord : les conslructeurs en ont
plusieurs & établir pour des applications analogues , et on en esptre d'utiles
services ; nous ferons connaitre en temps Ie jeu ct la construction de cette
surprenante machine.

Des machines qui ont encore bien attiré la curiosité du public, sont les
nouveaux compositeurs typographiques, fonctionnant mécaniquement au
moyen de touches, de MM. Delcambre et Chaix, de Paris, ainsi que le
distributeur mécanique et laveur typographique de ce dernier inventeur.
On doit regretter de n'avoir pu voir en méme temps le gérotype dont il a
déja &té fait un rapport trés-favorable a I'Académic des sciences. Nous
espérons que ces appareils , qui présentent le plus grand intérét pour
Vimprimerie, ne tarderont pas a ¢tre Ctablis de manicre & pouvoir &tre
con'iés aux mains des ouvriers ; ¢’est alors que nous chercherons & les ré-
pandre.

Deux presses hydrauliques seulement ont ét¢ envoyées a I'Exposition,,
I'unc construite par la maison Chapelle , qui a fait de ces appareils, comme
des machines & papier, une grande spécialité, et 'autre par la maison de
construction de Strasbourg. On sait que ces machines sont employées
actuellement dans une foule de fabrications; quoique plusicurs aient déjd
été publiées, nous espérons bien avoir I'occasion de faire connaitre les
améliorations qui ont pu y étre apportées. Parmi les presses a vis, nous
aurions bien voulu y voir celle & double effet d¢ MM. Monicr et Knight.,
que nous avons donnée dans la 10° liv. du e vol., avee l'application du
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systéme de chauffage & la vapeur, que I'on sait faire si avantageusement
dans les fabriques d’apprét des tissus de laine, de mérinos, etc.

On doit & M. Tamisier, constructeur de chaudiéres et de machines a
vapeur, & Paris, un nouveau systéme de réfrigérant destiné a opérer l¢
refroidissement de la biére; ce réfrigérant, que nous ne tarderons pis a
publier, avec d’autres appareils, nouvellement adoptés dans les brasseries,
doit remplacer avec avantage ceux qui ont ¢té proposés antérieurement;
appliqué avec succés dans plusieurs brasseries de Paris, il est d’une con-
struction fort simple et trés-facile & conduire; aussi on regrette que
M. Tamisier ne 1'ait pas fait connaitre plus tot.

M. Guenet, dont nous avons publié les ingénieux appareils qu’il a
appliqués a la grande plate-forme de M. Cartier (1), a exposé de nouveaux
instruments qui, destinés a graduer les échelles, a faire les hachures
paralléles, et méme au besoin & faire des réductions, devront étre em-
ployés avec avantage par les dessinateurs de machines et d’architecture.
On ne saurait trop répandre de tels outils qui permettent d’opérer avec
précision et avec célérité; aussi nous pouvons dire avec assurance que cet
ingénieux inventeur a rendu de véritables services a I'art du dessin.

Un homme consciencieux et précis, M. Neuber, de Paris, a exposé une
fort belle machine & graver qui, combinée avec le tour universel, compose
un appareil trés-complet et bien intéressant. On a pu voir aussi avec bien
de I'intérét les petites machines a calculer de M. Roth, plus simples et plus
commodes que celles qui avaient été présentées antérieurement. De méme
les appareils analogues de M. Poitrat ; les diagraphes et autres instruments
de précision de M, Gavard; linstrument & dessiner la perspective de
M. Mauduit, etc. _

Si I'on n’a pas vu de machine a graver les rouleaux pour I'impression des
tissus, et celles a graver et a diviser les moleltes (2), du moins on a pu
distinguer avec satisfaction les cylindres en cuivre si bien fabriqués par
M. Thiébaut, de Paris; ceux de MM. Huguenin et Ducommun, de Mul-
house; de M. Aubin, de Rouen, ete.; les jolies gravures sur rouleaux de
MM. Feldtrappe fréres, de Paris; de M. Laverdin, de Rouen, ele.

MM. Martin et Desbordes ont expos¢ des indicateurs de pression, sem-
blables & ccux que nous avons publiés dans la dernicre livraison du 3¢ vol.,
ct avec les derniers perfectionnements apportés par M. Combes. On sait
que ces appareils sont susceptibles de rendre de grands services aux con-
structeurs et manufactariers, parce qu’ils permettent de reconnaitre faci-
lement si lears machines sont bien réglées.

M. Gaveaux, que nous avons déja cité pour ses machines & imprimer
continues et ses tondeuses, vient de construire une nouvelle presse fort

(1) Voir les détails de ces appareils dans la 2¢ livraison du n¢ volume de la publication.
(2) Ces machines ont été publiées avee détails dans les 2¢ et 5¢ livraisons du e volume ; 1a pre-
miére avait ¢t¢ exposée en 1839 par les constructeurs, MM, Huguenin et Durommun

1v. o
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curieuse et bien intéressante pour Iimpression en relief, d 'usage des
aveugles; il a bien voulu nous en promettre les dessins pour les publicr.
M. Devilleneuve, de Paris, a aussi exposé une mécanique pour faire ¢erire
les aveugles.

En parlant, dans le & volume, de I'important établissement et de l'inté-
ressante exposition des cordes et cordages fabriqués mécaniquement par
M. Merlié-Lefévre, du Havre, nous annoncons que nous publicrons les
principales et nouvelles machines que cet habile manufacturier fait con-
struire chez M. Nillus. Ce sera 'occasion d’entretenir nos lecteurs du sys-
téme mixte de MM. Vegni et Cc., dont on a pu également voir des ¢ehan-
tillons & I'exposition. Nous devrons aussi parler des machines a fabriquer
les couteaux, les rasoirs et autres instruments tranchants; comme de celle
a courber les cercles et bandes de roues, de M. Pladis, que l'on a vue
fonctionner sur des épaisseurs de fer considérables (1) ; de celles a faire les
grillages et les treillages pour clotures, de M. Parot et d’autres construc-
teurs ; de la fabrication des tuyaux en tdle bitumée, de M. Chameroy, &
Paris; de celle des tuyaux en verre couverts de bitume, de MM, Huller
et Ce., a Rive-de-Gier; des fabriques de toiles métalliques, de cuaivres et
de toles découpds, de MM. Roswag et Co., de Schlestadt, et de plusicurs
autres; comme encore des usines & fer, telles que celle de Decazeville,
((ui, sous l'intelligente et bonne direction de M. Cabrol, produit en masse
des rails, des fers en barre, des tdles, des feuillards, ete.; celle de M. Em.
Martin, & Fourchambault ; celle de Grenelle, donl on a admiré les beanx
produits, et qui est si habilement conduite par M. Poli; des forges de
MM. Pelin et Gaudet, jeunes fabricants instruils, travailleurs, et qui sont
parvenus & diminuer notablement les prix de revient de Ieurs picees, tout
en les exéeutant parfaitement, cle., ele.

Les outils de sondage , qui jouent un role si important dans Tindustrie
depuis plusieurs anncées, ont ¢t¢ bien dignement représentés par M. Mulot,
dont tout le monde counail 'habileté et le mérite, et par M. Dégousée,
qui s’est aussi bien distingué dans ces sortes de trayvaux. Nous ferons con-
naitre les heureuses applications que Von fait aujourd’hui de la vapeur
pour remplacer avec avantage les hommes employés & la manwuyre de
ces outils.

Depuis plusicurs anncées on tente de monter, sur une grande échelle,
des appareils de différents genres pour le lessivage et le blanchiment du
linge ; on doit comprendre combien de tels ¢tablissements seraient impor—
tants, surfout dans les grands centres de population, en pensant que lon
dépense, a Paris sculement, plus de 50 millions de franes par année pour

e blanchissage du linge. On doit ¢videmment des encouragements & ccux
(qui s'occupent de cette importante question, el en particulicr a M, Col-

(1) Nous avons déja publié les dessins d'une bonne machine i cintrer les Tenilles de cuivee efde
tile pour ehaudi¢res , par M. Pihet, e vol,
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lier, 4 Saint-Denis, et & M, Verrine-Berryer, & Provins, pour des modéles
d’appareils qu’ils ont envoyés & I'exposition.

Nous aurons évidemment & publier encore divers appareils employés
dans une foule d’industries importantes, et dont on n’a pu voir que des
échantillons & I'exposition; ainsi, nous entrerons dans des détails sur les
verreries, les cristalleries, les teintureries (1), les fabriques de porcelaines,
de faiences, les fabriques et raffineries de sucre, les fabriques de soies, de
velours, de draps, de cuirs, de colle, ete., ete. Malgré nos fréquentes et
longues visites au palais de I'industrie, malgré toutes les notes, tous les
documents qui nous ont été communiqués, et surtout malgré tous les
dessins, tous les croquis que nous avons fait prendre, il est bien difficile
de ne pas aveir omis, dans cette revue trop succincte, bien des objets
que nous aurions di citer; mais, comme cette publication doit se conti-
nuer, nous 'espérons, indéfiniment, nous trouverons toujours l'occasion
d’en parler avec plus ou moins de détails, suivant l'intérét ou les parti-
cularités qu'ils présenteront; fidéle & nos principes, nous nous attache-
Tons sans cesse A suivre les progrés de Vindustrie, et 4 faire connaitre
ce qui peut étre le plus utile aux fabricants, aux constructeurs et a tous
les industriels. -

Il ne nous appartient pas de parler des dessins et des gravures de ma-
chines que toutle monde, nous n’en doutons pas, a remarqués avee quelqne
intérét a I'exposition, exceplé peut-étre ceux de MM. les membres du jury
chargés de les examiner. Cependant, qu'il nous soit permis de dire que les
habiles dessinateurs et graveurs, tels que MM. Le Blanc, Petitcolin, Tron-
quoy, Amouroux, etc., qui ont exposé quelques ¢chantillons de leur savoir-
faire, étaient bien dignes de figurer sur la liste des récompenses. Il est
ficheux de penser que jusqu’ici plusieurs personnes n'aient pas voulu com-
prendre que les dessins de machines étaient susceptibles de rendre au moins
tout autant de services 4 industrie que les dessins de tissus, de paysages
ou de portraits. Est-ce que les importants ouvrages de machines ou d’ap-
parcils, tels que la Mcétallurgie de M. Walter, le nouveau traité sur les For-
ges de MM. Flachat et Petict, les diverses ¢tudes ct tracés des appareils de
chemins de fer, de MM. Perdonnet, Polonceau, Mathias, ete., les nou-
veaux traités de MM. Darcet, Brongniart, etc. (2), ne sonft pas plus utiles

(1) M. Loup, méeanicien de 1a grande maison de leinlurie de M. Rouqués, i Clichy, a imaginé un
appareil fort simple, propre i lendre convenablement les pitees de velours, el aulres Lissus, pen-
dant 'opération de la teinture ; et M, Tourcl a trouvé le moyen de fabriquer des velours de cache-
mire, dont on a vu les ¢chantillons avee plaisir ; nous en parlons dans le 1ve vol. Nous suivrons les
progrés de cetlenouvelle et inléressante fabricalion avec le plus grand inlérét,

(2) Plusieurs éprcuves de planches de ces divers ouvrages onl 61¢ envoyées i ['exposition par
M. Malhias, qui en est 1'éditeur, el que nous sommes bien aise de citer pour sa belle librairie entit-
rement industrielle et scientifique. M., Mathias a également exposé des tableaux peinls représentant,
sur une grande échelle, les machines el app areils les plus uliles, pour servir i la démonstration dans
les eours publics, par M. Knab ; ces lableaux ont ¢1é le sujet de rapports favorables de I'Inslilut et
e la Sociéwe d'encouragement,
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aux ingénieurs, aux mécaniciens, aux manufacturiers, qu'un grand nombre
de livres illustrés dont souvent on admire, avant tout, I'enveloppe, le
papier ou le coloris ? Nous savons, au reste, que bien des exposants n’ont
pas eu lieu d’étre entiérement satisfaits quant & la répartition des récom-
penses, surtout dans la partie mécanique, qui, nous I'avons dit, devrait
¢tre placée & I'un des premiers rangs parmi toutes les branches de in-
dustrie, et qui, malheureusement, n’est pas encore comprise ainsi par
tous.

Pour notre compte, nous avons été fort heureux de recevoir un grand
nombre de visiteurs qui ont bien voulu nous adresser les {¢licitations, les
encouragements les plus flatteurs, au sujet de la publication que nous avons
commencée et que nous tenons & poursuivre avec toute l'ardeur, tout l'in-
térét qui nous attache aux progrés de I'industrie (1). Nous leur témoignons
ici notre bien sincére reconnaissance, comme d tous nos souscripleurs,
pour le constant et bienveillant accueil qu'ils ont fait a cetle ccuvre.

ARMENGAUD AINE,

Ingénieur, professeur au Conservatoire royal des arts-el-mdéliers.

(1) La premiére ¢dition de chacun des deux premiers volumes de la Publication industrielle a ¢1d
tpuisée en moins de deux années. Nous croyons pouvoir dire sans crainte que ¢'est un bean résultat
pour un ouvrage industriel. La seconde édilion, entidrement revue , a ¢té augmentée d'an grand
nombre de notices ¢l de documents relatils aux arls el d Pindusirie.
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NOUVELLE LOI

SUR LES BREVETS D'INVENTION.

o[Je

Louis-PHiLipPE, Rot DES FRANGAIS, & tous présents et a venir salut.
Nous avons proposé - les Chambres ont adopté, nous avons ordonné et
ordonnons ce qui suit :

TITRE PREMIER.
DISPOSITIONS GENERALES.

Article 1er. — Toute nouvelle découverte ou invention dans fous les
genres d'industrie confére a son auteur, sous les condilions et pour le
temps ci-apres déterminés, le droit exclusif d’exploiter & son profit ladite
découverte ou invention.

Ce droit est constaté par des titres délivrés par le gouvernement, sous
le nom de brevets d’invention.

Art, 2, — Seront considérées comme inventions ou découvertes nou-
velles :

L’invention de nouveaux produits industriels;

L’invention de nouveaux moyens ou l'application nouvelle de moyens
connus, pour I'obtention d’un résultat ou d’un produit indastriel.

Art. 3. — Ne sont pas susceptibles d’¢tre brevetés :

1° Les compositions pharmaceutiques ou remédes de toute espéce , les-
dits objets demeurant soumis aux lois et réglements spéciaux sur la matiére,
¢t notamment au décret du 18 aotit 1810, relatif aux remédes secrets;

2¢ Les plans et combinaisons de erédit ou de finances.

Art. k. — La durée des brevets sera de cingq, dix ou quinze années.

Chaque brevet donnera lien au paiement d’une taxe, qui est fixée ainsi
qu'’il suit, savoir :

Cinq cents francs pour un brevet de cinq ans;

Mille francs pour un brevet de dix ans;

Quipze cents francs pour un bhrevet de quinze ans.

Cette taxe sera payée par annuités de cent francs, sous peine de dé-
chéance, si le breveté laisse écouler un terme sans I'acquitter.
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TITRE IL
DES FORMALITES RELATIVES A LA DELIVRANCE DES BREVETS.

SECTION PREMIERE.
Des demandes de Brevels.

Art. 5. — Quiconque voudra prendre un brevet d'invention devra dépo-
ser, sous cachet, au secrétariat de la préfecture, dans le déparlement ot
il est domicili¢, ou dans tout autre département en y ¢lisant domicile :

1° Sa demande au ministre de Pagriculture et du commerce;

2° Une description de la découverte, invention ou application faisant
'objet du brevet demandé ;

3° Les dessins ou ¢chantillons qui seraient néceessaires pour intelligence
de la description ,

Et &° un hordereau des piéces dépostes.

Art. 6. — La demande sera limitée & un seal objel principal, avee les
objets de détail qui le constituenl, et les applications qui auront ¢4¢ indi-
quées.

Elle mentionnera la durée que les demandeurs entendent assigner a leur
brevet dans les limites fixées par Vart. &, ef ne contiendra ni restrictions,
ni conditions, ni réserves.

Elle indiquera un titre renfermant la désignation sommaire el précise
de Pobjet de U'invention.

La description ne pourra étre éerite en langue ¢trangére. Elle devra
&tre sans altération ni surcharges. Les mols rayés comme nuls seront
comptés et constalés, les pages el les renvois paraphés. Elle ne devra
contenir aucune dénomiration de poids ou de mesures autres que celles
qui sont portées au (ableau annexé a la loi du & juillet 1837.

Les dessins seront tracés a 'encre et d’aprés une échelle mélrique.

Un duplicata de la description et des dessins sera joint & la demande.

Toutes les pitces seront signées par le demandeur ow par un manda-
taire, dont le pouvoir restera annexé A la demande.

Art. 7. — Aucun dépOt ne sera regu que sur la production d'un réci-
pissé constalant lc versement d'une somme de ¢ent {ranes & valoir sur l¢
montant de la taxe du brevet.

Un proces-verbal , dressé sans frais par le seerétaire général de la préfee-
ture, sur un registre  ce destiné, et signé par le demandeur, conslatera
chaque dépdt, en ¢nongant le jour et I'heure de la remise des pitees.

Une expédition dudit procés-verbal sera remise au déposant, moyen-
nant le remboursement des (rais de timbre.

Art. 8. — La durée du brevet courra du jour du dépot prescril par ar=
ticle 5.
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SECTION II

De la délivrance des Brevels.

Art. 9. — Aussitot aprés I'enregistrement des demandes, et dans les cing
jours de la date du dépdt, les préfets transmettront les piéces, sous le
cachet de l'inventeur, au ministre de l'agriculture et du commerce, en y
joignant une copie certifiée du procés-verbal de dépdt, le récépissé con-
statant le versement de la taxe, et s'il y a lieu, le pouvoir mentionné dans
Varticle 6.

Art. 10. — A Tarrivée des pitces au ministére de lagriculture et du
commerce, il sera procédé a 'ouverture, & I'enregistrement des demandes
et a lexpédition des brevets, dans I'ordre de la réception desdites de-
mandes.

Art. 11. — Les brevets dont la demande aura été réguliérement formée
seront délivrés, sans examen préalable , aux risques et périls des deman-
deurs, et sans garantie, soit de la réalité, de la nouveauté ou du mérite
de l'invention , soit de la fidélité ou de I'exactitude de la description.

Un arrété du ministre, constatant la régularité de la demande, sera dé-
livré au demandeur, et constituera le brevet d'invention.

A cet arrété sera joint le duplicata certifi¢ de la description et des des-
sinsg, mentionné¢ dans l'article 6, aprés que la conformité avec 'expédition
originale en aura ét¢ reconnue ct établie au besoin.

La premitre expédition des brevets sera délivrée sans frais.

Toute expédition ultérieure, demandée par le breveté ou ses ayant
cause, donnera lieu au paiement d’une faxe de vingt-cing francs.

Les frais de dessin, s'il y a lieu, demeureront & la charge de 'impétrant.

Art. 12. — Toute demande dans laquelle n’auraient pas été observées
les formalités prescrites par les numéros 2 et 3 de L'article 5, et par I'ar-
ticle 6, sera rejetée. La moitié¢ de la somme versée restera acquise au trésor,
mais il sera tenu compte de la totalité de cctte somme au demandeur 'il
reproduit sa demande dans un délai de trois mois, & compter de la date
de la notification du rejet de sa requéte.

Art. 13. — Lorsque, par application de Particle 3, il n’y aura pas lieu a
délivrer un brevet, la taxe sera restituce.

Art. 14. — Une ordonnance royale, insérée au bulletin des lois , procla-
mera, tous les trois mois, les brevets délivrés.

Art. 15. — La durée des breyets ne pourra ¢tre prolongée que par une
loi.
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SECTION III.
Des cerlificats d'addition.

Art. 16. — Le breveté ou les ayants droit au brevet auront, pendant
toute la durée du brevet , le droit d’apporter a Uinvention des changements,
perfectionnements ou additions, en remplissant, pour le dépot de la de-
mande, les formalités détermindes par les articles 5, 6 ct 7.

Ces changements, perfectionnements ou additions seront conslatés par
des certificats délivrés dans la méme forme que le brevel principal, el qui
produiront, & partir des dates respectives des demandes et de leur expédi-
tion, les mémes effets que ledit brevet principal , avee lequel ils prendront
fin.

Chaque demande de certificat d’addition donnera licu au paicment d'une
taxe de vingt francs.

Les certificats d’additions, pris par un des ayants droit, profiteronta lous
les aulres.

Art. 17. — Tout breveté qui, pour un changement, perfectionnement
ou addition, voudra prendre un brevet principal de cing, dix ou quinze
années, au licu d'un certificat d’addition expirant avec le brevet primilil,
devra remplir les formalités prescrites par les articles 5, 6 et 7, et acquitler
la taxe mentionnée dans P'article k.

Art. 18. —Nul autre que le breveté ou ses ayants droit, agissant comme
il est dit ci-dessns, ne pourra, pendant une année, prendre valablement
un brevet pour un changement, perfectionnement ou addition & Yinven-
tion qui fait 'objet du brevet primitif.

Néanmoins, toute personne qui voudra prendre un brevet pour change-
ment, addition ou perfectionnement & une découverte déja brevelée,
pourra, dans le cours de ladite année , former une demande qui sera trans-
mise , et restera déposée sous cachet, au ministére de l'agriculture et du
commerce.

L’année expirée, le cachet sera brisé et le brevet délivré.

Toutefois, le breveté principal aura la préférence pour les changements,
perfectionnements et additions pour lesquels il aurait lui-méme, pendant
I'année, demandé un cerlificat d’addition ou un brevet.

Art. 19. — Quiconque aura pris un brevet pour une découverte, inven-
tion ou application se rattachant & I'objet d'un autre brevet, n’aura aucun
droit d’exploiter I'invention déja brevetée, et réciproquement le titulaire
du brevet primitif ne pourra exploiter I'invention, objet du nouyeau breyet.
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SECTION IV.
De la transmission et de la cession des Brevels.

Art. 20. — Tout breveté pourra céder la totalité ou partie de la propriété
de son brevet.

La cession totale ou partielle d'un brevet, soit a titre gratuit, soit a
titre onéreux, ne pourra éfre faite que par acte notarié, et aprés paiement
de la totalité de la taxe déterminée par l'article 4.

Aucune cession ne sera valable, a 1'égard des tiers, qu'aprés avoir été
enregistrée au secrétariat de la préfecture du département dans lequel
'acte aura éL¢ passé.

L’enregistrement des cessions et de tous autres actes emportant muta-
tion sera fait sur la production et le dépdt d'un extrait authenlique de
I'acte de cession ou de mutation.

Une expédition de chaque procés-verbal d’enregistrement, accompagnée
de I'extrait de l'acte ci-dessus mentionné, sera transmise par les préfets,
au ministre de 'agriculture et du commerce, dans les cing jours de la date
du procés-verbal.

Art. 21. — Il sera tenu, au ministére de I'agriculture et du commerce,
un registre, sur lequel seront inscrites les mutations intervenues sur
chaque brevet, et, tous les trois mois, une ordonnance royale proclamera,
dans la forme déterminée par I'article 1%, les mutations enregistrées pen-
dant le trimestre expiré.

Art. 22. — Les cessionnaires d’un brevet, et ceux qui auront acquis d'un
breveté ou de ses ayants droit la faculté d’exploiter la découverte ou I'in-
vention, profiteront de plein droit des certificats d’addition qui seront
ultérieurement délivrés au breveté ou a ses ayants droit. Réciproquement,
le breveté ou ses ayants droit profiteront des certificats d’addition qui se-
ront ultérieurement délivrés aux cessionnaires.

Tous ceux qui auront droit de profiter des certificats d’addition pour-
ront en lever une expédition au ministére de I'agriculture et du commerce,
moyennant un droit de vingt francs.

SECTION V.

De la communication et de la publication des descriptions
et dessins de Brevels.

Art. 23. — Les descriptions, dessins, échantillons et modéles des bre-
vels déliveés, resteront, jusqu'a U'expiration des brevets, déposés au mi-
nistére de I'agriculture el du commerce, ou ils seront communiqués sans
frais, & toute réquisition,
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Toule personne pourra obtenir, & ses frais, copie desdites deseriplions et
dessins, suivant les formes qui seront déterminées dans le réglement rendu
en exécution de article 50.

Art, 2%, — Aprés le paicment de la deuxicme annuilé, les deseriplions
et dessins seront publiés, soit textuellement, soit par extrait,

1l sera en outre publi¢ au commencement de chaque année, un cata-
logue contenant les titres des brevets délivrés dans le courant de lannde
précédente.

Art. 25. — Le recueil des descriptions et dessins et le catalogue publics
cn exéeution de l'article précédent seront déposés au ministere de agri-
culture et du commerce, et au secrétariat de la préfecture de chaque dé-
partement, ou ils pourront &tre consultés sans frais.

Art. 26. — A l'expiration des brevets , les originaux des descriptions el
dessins seront déposés au Conservaloire royal des arls et métiers,

TITRE I1I.
DES DROITS DES ETRANGERS.

Art. 27. — Les ¢lrangers pourront obtenir en France des brevels d'in-
venlion,

Art. 28. — Les formalités et conditions détermindes par la présente loi
seront applicables aux brevets demandés ou délivrés en exdéeution de I'ar-
ticle précédent.

Art. 29, — L’auteur d’unc invention ou découverte déja breveld a I'é-
tranger pourra obtenir un brevet en France ; mais la durée de ¢e brevel ne
pourra exeéder celle des hrevels anlérieurement pris & I'étranger.

TITRE 1V.
DES NULLITES ET DECHEANCES, ET DES ACTIONS Y RELATIVES.

SECTION PREMIERE.

Des nulliteés et dechéaneess,

Art. 30. — Seront nuls, ct de nul effel, les brevels délivees dans Tes cas
suivants, savoir : '

1° Si la découverte, invention ou application n'est pas nouvelle;

9° Si la découverte, invention ou application n’est pas, aux termes de
I'article 3, susceptible d’¢tre brevetée;

3° Si les brevels portent sur des principes, méthodes, systémes, décou-
vertes et conceptions théoriques ou purement scientifiques ; dont on n'a
pasindiqué les applications industriclles ;
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&e Si la découverte, invention ou application est reconnue contraire a
’ordre ou & la streté publique, aux bonnes meeurs ou aux lois du royaume,
sans préjudice, dans ce cas et dans celui du chapitre précédent, des peines
qui pourraient &tre encourues pour la fabrication ou le débit d’objets pro-
hibés ;

5° Si le titre sous lequel le brevet a été demandé indique fraudaleuse-
ment un objet autre que le véritable objet de I'invention ;

6° Si la description jointe an brevet n’est pas suffisante pour I'exécution
de I'invention, ou si elle n’indique pas, d’'une maniére compléte et loyale,
lgs véritables moyens de I'inventeur;

7° Si le brevet a été obtenu contrairement aux dispositions de I'article 18.

Seront également nuls, et de nul effet, les certificats comprenant des
changements, perfectionnements ou additions qui ne se rattacheraient pas
au brevet principal.

Art. 31. — Ne sera pas réputée nouvelle toute découverte, invention ou
application qui, en France ou & I’étranger, ct antéricurement a la date du
dépoit de la demande, aura recu une publicité suffisante pour pouvoir étre
exceutce.

Art. 32. — Sera déchu de tous ses droits :

1° Lebreveté qui n’aura pas acquitté son annuité avant le commencement
de chacune des années de Ja durée de son brevet;

2 Le breveté qui n’aura pas mis en exploitation sa découverte ou inven-
tion en France, dans le délai de deux ans, a dater du jour de la signature
du brevet, ou qui aura cecssé de I'exploiter pendant deux années consé-
cutives, & moins que dans l'un ou dans l'autre cas, il ne justifie des
causes de son inaction;

3° Le breveté qui aura introduit en France des objets fabriqués en pays
étranger et semblables a ceux qui sont garantis par son brevet.

Sont exceptés des dispositions du précédent paragraphe, les modéles de
machines dont le ministre de I'agriculture et du commerce pourra autori-
ser l'introduction dans le cas prévu par l'article 29.

Art. 33. — Quiconque, dans des enseignes, annonces, prospectus, affi-
ches, marques ou eslampilles, prendra la qualité de breveté sans posséder un
brevet déliveé conformément aux lois, ou aprés I'expiration d'un brevet
antérieur ; ou qui, ¢tant breveté, mentionnerasa qualité de breveté ou son
brevet sans y ajouter ces mots, sans goarantie du gouvernement, sera puni
d:une amende de cinquante francs a mille francs.

En cas de récidive, 'amende pourra étre portée au double,

SECTION 1II.
Des actions en nullité et en déchéance.

Art. 34. — L'action en nullité et l'action en déchéance pourront &tre
exercées par toute personne y ayant intérét.
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Ces actions, ainsi que toutes les contestations relatives & la propriélé
des brevets, seront portées devant les tribunaux civils de premicre in-
stance.

Art. 35. — Si la demande est dirigée en méme temps contre Ie titulaire
du brevet et contre un ou plusicurs cessionnaires partiels, clle sera porlée
devant le tribunal du domicile du titulaire du brevet.

Art. 36. — L'affaire sera instruite et jugée dans la forme prescrite pour
Jes matiéres sommaires, par les articles 405 et suivan(s du Code de proce-
dure civile. Elle sera communiquée an procurcur du roi.

Art. 37. — Dans toute instance tendant a faire prononcer Ia nullité ou In
déchéance d’un brevet , le ministére public pourra se rendre partie inter-
venante et prendre des réquisitions pour faire prononcer la nullit¢ ou la
déchéance absolue du brevet.

Il pourra méme se pourvoir directement par action principale pour faire
prononcer la nullité, dans les cas prévus aux numdéros 2, & et 5de ar-
ticle 30.

Art. 38. — Daos les cas prévus par larticle 37, tous les ayan(s droil au
brevet dont les titres auront ¢té enregistrés au ministére de Tagricul-
ture et du commerce, conformément d Uarticle 21, deyront &lre mis en
causc.

Art. 39. — Lorsque la nullité ou la déchéance absolue d'un hrevel aura
été prononcée par jugement ou arrél ayant acquis foree de chose jugte, il
en sera donné avis au ministre de 'agriculture et du commerce, el la nul-
lité ou la déchéance sera publi¢e dans la forme délerminée par Narticle
pour la proclamation des brevets.

TITRE Y.
DE LA CONTREFAGON, DES POURSUITES ET DES PEINES.

Art. 80. — Toule atleinle portée aux droits du hrevelé, soil par la fabri-
cation des produils, soil par I'emploi de moyens faisant Fobjel de son
brevet, constitue le délit de contrefagon.

Ce délit sera puni d’ane amende de cent & deux mille franes.

Art. &1, — Ceux qui auront sciemment recélé, vendu ou exposé en
vente, ou introduit, sur le territoire francais, un ou plusicurs objets con-
trefaits, seront punis des mémes peines que les contrefacteurs.

Art. §2. — Les peines ¢tablies par la présente loi ne pourront étre cu-
mulées.

La peine la plus forle sera scule prononcée pour tous les fails anléricurs
au premier acle de poursuite.

Art. 43, — Dauns le cas de récidive, il sera prononcé, oulre I'amende
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portée aux articles 40 et 41, un emprisonnement d’'un mois & six
mois.

1l y a récidive, lorsqu'il a été rendu contre le prévenu, dans les cing an-
nées antérieures, une premiére condamnation pour un des délits prévus
par la présente loi.

Un emprisonnement d’un mois & six mois pourra aussi étre prononcé, si
le contrefacteur est un ouvrier ou un employé ayant travaillé dans les ate-
liers ou dans 1'établissement du breveté, ou si le confrefacteur, s’étant as-
socié avec un ouvrier ou un employé du hreveté, a en connaissance, par ce
dernier, des procédés décrits au brevet.

Dans ce dernier cas, I'ouvrier ou 'employé pourra ¢tre poursuivi comme
complice.

Art. k4. — L’article 463 du Code pénal pourra étre appliqué aux délits
prévus par les dispositions qui précédent.

Art. 5. — L’action correctionnelle, pour I'application des peines ci-
dessus, ne pourra étre execcée par le ministére public que sur la plainte de
la partie lésée.

Art. 6. — Le tribunal correctionnel, saisi d’une action pour délit de
contrefacon, statuera sur les exceptions qui seraient tirées par le prévenu,
soit de la nullité ou de la déchéance du brevet, soit des questions relatives
a la propriété dudit brevet.

Art. 47. — Les proprictaires de brevets pourront, en vertu d'une or-
donnance du président da tribunal de premicre instance, faire procéder,
par tous huissiers, a la désignation et description détaillées, avec ou sans
saisie, des objets prétendus contrefaits.

L’ordonnance sera rendue sur simple requéte, et sur lareprésentation du
brevet; elle contiendra, s’il y a lieu, la nomination d’un expert pour
aider I'huissier dans sa description.

Lorsqu'il y aura lieu 4 la saisie, ladite ordonnance pourra imposcr au
requérant un cautionnement qu’il sera tenu de consigner avant d’y faire
procéder.

Lc cautionnement sera toujours imposé & I'étranger brevelé qui requerra
la saisie.

Il sera laissé copie au détenteur des objets décrits ou saisis, tant de 'or-
donnance que de l'acte constatant le dépot du cautionnement, le cas
échéant; le tout, & peine-de nullité et de dommages-intéréts contre I'huis-
sier.

Art. 48, — A défaut par le requérant de s’étre pourvu, soit par la voie
civile, soit par la voie correctionnelle, dans le délai de huitaine , outre un
jour par trois myriamétres de distance, entre le lieu ou se trouvent les ob-
jets saisis on décrits, el le domicile du contrefacleur, recéleur, introdur-
teur ou débitant, la saisie ou description sera nulle de plein droit, sans
préjudice des dommages-intéréts qui pourront &tre réclamés, s'il y a lieu,
dans la forme preserile par Pavticle 36.
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Art. %9. — La confiscation des objets reconnus contrefaits, ct, le cas
échéant , celle des instruments ou ustensiles destinés spécialement i leur
fabrication, seront, méme en cas d'acquittement, prononcés contre le con-
trefacteur, le recéleur, l'introducteur ou le débitant,

Les objets confisqués seront remis au proprictaire du brevet, sans pré-
judice de plus amples dommages-intéréts et de Paffiche du jugement, s'il
y alieu,

TITRE VI.

DISFOSITIONS PARTICULIERES ET TRANSITOIRES.

Art. 50. — Des ordonnances royales, portant réglement d'adminisiration
publique, arréteront les dispositions néeessaires pour 'excdeution de la
présente loi, qui n’aura effet que trois mois apres sa promulgalion.

Art. 51, — Des ordonnances rendues dans la méme forme pourront ¢~
gler 'application de la présente loi dans les colonies, avee les modifications
qui seront jugées néeessaires.

Art. 52. — Seront abrogées, 4 compter du jour ot la présente loi sera
devenue exéeutoire , les lois des 7 janvier et 27 mai 17, celle du 20 sep-
tembre 1792, Varcété du 17 vendémiaire an vin, Varrdté du 5 vendéminire
an 1x, les déerets des 25 novembre 1802 et 25 janvier 1807, el toutes dis-
positions antéricures a Ja présente loi, relatives aux brevets d'invention,
d'importation ¢t de perfectionnement.

Art. 53. — Les brevels d'invention, d'importation et de perfectionne-
ment aclucllement en exercice, délivees conformément aux lois antérieures
dla présente, ou prorogés par ordonnance royale, conserveront leur effet
pendant tout le temps qui aura ¢LE assigndé a leur durde,

Art. 5% — Les procédures commeneées avant la promulgation de la
présente loi seront mises & fin, conformément aux lois antéricures.

Toute action, soil en conlrefagon, soil en nullité ouw déchéance de
brevet, non encore intentée, sera suivie conformément aux dispositions de
la présente loi, alors méme qu'il s'agirait de brevels déliveds antéricure-
ment.

La présente loi discalée, délibérée ¢t adoplée par la Chambre des pairs
ct par celle des députds, et sanctionnée par nous cejourd’hui, sera exéeulée
comme loi de I'Etat.

Fait au Palais de Neuilly, Ie 5¢ jour du mois de juillet, Uan 1844,

Louts=PmiLiere.
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OBSERVATIONS.

D’aprés ce qui précéde, on voit que la nouvelle loi est exécutoire & partir
du 9 octobre 184k, puisqu'elle a été publiée dans le Bulletin des lois
le 8 juillet précédent; ainsi, toutes les demandes de brevets, quelles
qu’elles soient, faites avant le 9 octobre, seront accordées conformément
aux conditions imposées par I'ancienne loi de 1791.

Beaucoup de personnes préférent, avec raison, attendre 1'époque ot la
loi nouvelle sera mise en vigueur, parce qu'elles pourront profiter de ses
dispositions qui, sous le rapport du paiement annuel de la taxe, est bien
préférable , pour un grand nombre d’inventeurs, & la précédente. Nous
sommes persuadé que par cela méme que la taxe se paie par annuité, la
plupart des demandes se feront pour 15 ans, et non pas pour 5 ou 10 ans. I
est bien plus rationnel, en effet, d’agir ainsi, parce que si une invention ou
une amélioration quelconque est bonne, il est juste qu’elle profite le plus
longtemps possible a son auteur; si elle est mauvaise, elle tombera natu-
rellement dans le domaine public, en ne conlinuant pas a acquitter la taxe
annuelle.

Toute demande de brevet devra étre accompagnée d'une deseription et
des dessins nécessaires pour lintelligence des appareils, des machines ou
des procédés pour lesquels on désire obtenir le privilége. A ce sujet nous
devons observer que, de méme que la description doit toujours étre claire,
précise, et expliquer d’une maniére compléte le principe de I'invention, de
méme les dessins doivent étre exécutés avec soin, et rendre, par des vues
gtomélrales, des coupes, des détails, les parties essenticlles des objets qui
font le sujet de 'invention,

Ayant formé, depuis plusieurs annces, un atelier de dessin et un burean
tout spécial peur la rédaction des demandes de brevets d'invention et de
perfectionnement , nous avons ¢té assez heurcux pour mériter la confiance
d’'un grand nombre d'inventeurs qui se sont adressés a nous, et parmi les-
quels nous comptons bien des souscripteurs a notre Recueil. Ayant acquis
aujourd’hui, nous ne craignons pas de le dire, une grande habitude dans
ce genre de travail, nous sommes & méme de satisfaire a toutes les de-
mandes, cu nous chargeant des dessins, des descriptions et des démarches
a faire pour l'obtention des brevets, Pour les personnes de la province qui
ne voudraient pas ou ne pourraient pas se déplacer, elles n’auront qua
nous envoyer un pouvoir sur papier timbré, et , au besoin, nous détache-
rions des dessinateurs pour aller relever chez elles les machines ou les
appareils, et prendre les notes et renseignements nécessaires. En s'adres-
santa nous, on pourra toujours compter sur I'exactitude, la célérité, 'éco-
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nomie et toute la discrétion qu’exigent de tels actes, et dont nous n'avons
cessé de donner des preuves.

Nous nous chargeons toujours aussi de 'exécution des dessins de projet
d'usines et de détails de construction de machines de toute espice, prin-
cipalement des moulins, des moteurs hydrauliques et & vapeur, ctc.

ARMENGAUD AINE,

IXCENI".FI, PROFESBENT AU CONSERVATOIRE ROYAL Dy i!rl<'|=,'l‘-.\lll.1'll.ll!‘

A son Dbureaw , 13 rvue du Pont - Lonis - Philippe ,
Pris UHotel-de-Ville, i Paris.




PUBLICATION INDUSTRIELLE. XLIX

DROITS DE DOUANES.

Ordonnances du Roi, du 3 septembre 18%4.

Vu Part. 34 de la loi da 17 décembre 15814 sur les douanes;

Vu le projet de loi présenté en notre nom a la chambre des députés, le
26 mars dernier;

Sur le rapport de notre ministre secrétaire d’état au département de
Pagriculture et du commerce,

Nous avons ordonné et ordonnons ce qui suit :

Art. 1°". Le tarif des douanes sera, pour les objets ci-aprés désignés,
établi ou modifié de la maniére suivante :

PARAGRAPHE 1°". — Entrée.
Bois de gayac et de cédre, par navires francais, des pays situés hors
d'Europe, moiti¢ des droits actuels.

Bois d'¢bénisterie de la Guyane francaise et du Sénégal, sans distinction
d’espéce , moiti¢ des droits actuels.

Bois de cail-cédra et de cédrel odorant, mémes droits que le bois de cédre.

| Bancbis |

Eeros. | et | Telnss. ||

imprimés, |

Fils sans distinction du degré |l \ |
Fils ot tissus de de finesse. . . . . e & o 60 80! 80! .
: ; imoins de'! | 5
phornium te—{ Toiles et autres| = o"o) | =2l 107! 10712
nz.lx', de b‘ﬂl‘!a~£ tlssusmesnrz'mt fils. . || ool 126! 126 ;
nier sauvage, | plus ou moins, g 4o’y | l =

l:]lt abaca et de d’ecouverts,d_ans fils. . .| 129 195,' 149

jute. . . ...l [lespacedecing

ore droits des tissus de
millimetres. . .\ au-dessus. ;
lin etde chanyre.

Crins bruts importés par navires frangais, — 1 fr. les 100 kilog.
Castine. — Mé&me droit que le minerai de fer.

Huile de Touloucouna, d’Ellipée. — Mé&mes droits que les huiles de
palme et de coco.

V. o
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MACHINES ET MECANIQUES.
Appareils complels ¢ vapewr. )
les 400 kilogr,
Fixes . . G omome W B s @ wm ow e g JEpNcE 330
Pour la nawgdtum i ow o s B o mom o w o wE e w ow w0
Locomotives sans tenders. . . . . . . . . . . . G5
Autres qu'a vapeur.

Pour In filature du lin ¢t du chapvre, . . . . . . . . 063
— autres . . . ]
Pour le tissage du lir et du cham TG v v e e e e . 20
— autres . . . T - |
Cardes non garnies pour le lin et lc L,lmnvr(, o v ow owow b9
— autres . . . A N N
M¢ iers & tulle, systtme .Iau[uard ¢ owlowow @ & ow @ w4l
Machine a papier continn . . . . . . . . . . . . 40
Machines a imprimer sur caracléres. . . . . . . . . kD
—_ cloffes. . . . T - 1)

Pour Vagriculture et wagons de LersaLant avee caisse on
hois ct roues en fonte . . . . 25

Tenders, chaudi¢res, gazomdétres, app.m'lla i} dlsullt r, 4 Gva-
porer, a cuire les sirops, et pour le chaulfage & la vapeur,

grands caloriféres enfer . . . . . . . . . . &b
—_— en cuivre . L . e ow o osmowo s A
Non (Iulmnmt s, pesant 100 kilogrammes oumoins . . . 80

— de 100 kil exelus. a 200 kil inclus. 60
— de 200 kil exelus. & Lo00 kil inclus, 50
— de 1,000 kil. exel. a 2,500 kil. inclus. &0
— de 2,500 kil, exel. 45,000 kil. inelos, 30
— plus de 5,000 kilogrammes . . . 20

Picees détachies.

Plaques ct rubans de carde de toute espéee . . . . . . 200
Peignes de tissage . . . . . ., . .o L L. L L 200
Navettes de toute sorte . . . . . . . . . . L 0 L 200
En fonte, pesant 25 kil. ou moins . . . 100

— de 25 kil. (,\Llusn't..nu,nt i .:{) ]ul :m‘lumw m. 80
— de 50 kil. exclusivement & 100 kil, inclus. . 70
— de 100 kil. exclusivem. a 200 kil. inclus. . 60
—_ de 200 kil. exclusivem. & 1,000 Kil. inclus, 50
—_ de 1,000 kil. exclosivem. & 2,500 kil, inclus. &0
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les 100 kilogr.
En fonte, pesant de 2,500 kil. exclusivem. a 5,000 kil. inclus. 30

—_ ~ plus de 5,000 kilogrammes. . . . . . 20
En fer, pesant 5 kil. oumoins. . . . . . . . . . 120
— de 5 kil. exclusivement & 25 kil. inclus. . 110
- de 25 kil. exclusivement a 30 kil. inclus. . 100
— plus de 50 kilogrammes . . . . . . . 80
En cuivre ou en aciler. . . . . . . . . .. . . . 200

Seront considérées comme parties détachées de machines toutes les piéces
dont la réunion ne forme pas une machine compléte.

Les parties détachées formées de métaux différents suivront le régime
de la partie plus fortement taxée.

Les déclarations relatives aux machines et mécaniques seront, aprés I'ac-
quittement des droits, soumises au comité consultatif des arts et manuofac-
tures, pour &étre contrdlées par lui quant & la nature de objet déclaré.

Les droits sur les machines ou parties de machines seront pergus au zef.

Instruments d’optique, de calcul, d’observation et de précision, 30 p. 100.

Cylindres, planches et coins gravés, 15 p. 1000 de la valeur déterminée
par le comité consultatif des arts et manufactures.

Essence de houille, 13 fr. les 100 kil.

Huano ou guano, par navires francais, 10 ¢.; par navires étrangers ¢!
par terre, 2 {r. les 100 kil.

PARAGRAPHE 2. — Sorlie.

Capsules de poudre fulminante, 25 c. les 100 kil.

Résidu de noir animal, 2 fr. les 100 kil.

Art. 2. Le port de Boulogne est ajouté i ceux que désigne I'art. 1 de la
loi du 2 juillet 1836, pour I'importation avec réduction de droits de la
nacre bdtarde et des haliotides ( coquillages nacrés ).

Le bureau de Courselles [ Haut-Rhin ) est ouvert al'importation du pldtre
préparé, soit moulu, soit calcing, sous le paiement du droit de 10 ¢. p. 100 k.

Art. 3. Le burcau de garantie de Marseille est ajouté a ceux qu'a désignés
la loi du 2 juillet 1836, pour I'essai et la marque des montres de fabrique
¢trangére , sous les condilions délerminées par la loi.

MACIHINES.
Ordonnance du b septembre.

Art. fer. Les machines et mécaniques complétes ou en piéces détachées
ne pourront &tre importées que par les bureaux de Dunkerque, Lille, Valen-
ciennes, Forbach, Strasbourg, Saint-Louis, Bellegarde, Toulon, Marseille ,
Celte, Bordeaux, Nantes, Brest, Rouen, le Havre, Boulogne el Calais.
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Art. 2. Les déclarations indiqueront la nature et I'espéce des machines
ou parties de machines, leur provenance, leur destination, leur peids etlear
valeur.

11 sera produit a I'appui de ces déclarations :

1° Un inventaire explicatif des objets auxquels elles se rapportent, lequel
inventaire spécifiera le nombre, la deslination et le poids, par nature de
métal, des pitces importées;

2° Un plan sur échelle représentant par des nuances distinctes les difle-
rents mélaux dont seront composées les machines ou parties de machines.

Chaque importateuar sera teuun de souscrire une soumission caulionnée de
payer tel supplément de droits qui pourra résulter ducontréole exercc par le
comité consultatif des arts et manufactures.

DANEMARK.

Ordonnance du Roi, du b septembre.

Art. 1¢. Le droit de tonnage applicable aux navires danois arrivant de
tous pays quelconques dans les porls de France estixeé & 2 fr. 10 ¢. par lon-
neau de jauge francaise, sansaddition du décime ¢labli par la loi du 25 mai
1799 (6 prairial an vir ).

Art. 2. Un droit spécial et unique de 6 centimes par tonneau sera appli-
que en France aux navires danois :

1° En cas de reldche forcée, lorsqu'ils repartiront avee le méme charge-

~ment;

2° A ceux qui entrent dang un port pour y prendre des avis, mais saus
y faire aucune opération commereiale ;

3% Aux navires ¢chouds reprenant la mer, avee ow sans chargement ;

k* Aux navires entrés pour cause d'avaries, el aux baleaux a vapeur
affectés au service de la poste, des voyageurs et des bagages, el ne faisant
aucune opération de commerce.



ESSAIS COMPARATIFS
DE CHAUFFAGE ET DE VAPORISATION D’EAU

DANS LES CHAUDIERES A VYAPEUR,

AVEC
DIFFERENTS CHARBONS ET DIVERSES GRILLES DE FOURNEAUX,

Par M. (}A"]'E}, FMécamnicien a Paris.

<€

L’application des chauditres a vapeur est devenue tellement importante
dans l'industrie manufacturiére, qu'elle présente aujourd’hui, on peat le
dire, 'ane des questions les plus intéressantes, et sur laquelle on doit
apporter le plus d'étode. Cependant, lorsqu’on recherche quelles sont les
expériences qui ont ¢té faites & ce sujet, on est tout étonné qu'elles se
réduisent & un trés-pelit nombre, et que pour la plupart faites isolément ,
ou sans les précautions nécessaires, elles n’ont pas permis d’établir jus-
qu'ici des régles bien positives, soit pour déterminer les meilleures formes
qu'il conviendrait de leur donmer, soit pour les proportions les plus con-
venables entre les surfaces de grille, les surfaces de chauffe, les sections
des carneaux, soit encore pour limiter le parcours de la flamme ou des
gaz, ete. —C'est qu’aussi, il faut bien le reconnaitre, des expériences
sur un sujet qui présente bien des difficultés , qui embrasse tant de pro-
Liémes, exigent nécessairement beaucoup de temps et de sacrifices, et il
¢st bien rare que l'on puisse rencontrer & la fois un industriel éclairé,
assez libre et assez désintéressé, pour s’adonner enticrement a des essais
(ui, pour &tre exacts, doivent &tre faits sur une grande échelle, et répétés
bien des fois, afin d'en tirer des conclusions générales ou des régles
pratiques.

De telles questions devraient &étre, suivant nous, confites par le gouver-
nement 3 des ingénieurs habiles, chargés d’expérimenter pendant long-
trmps, et dans des circonstances variables, parce qu’elles doivent profiter
A toule la société. Il est probable que les problémes sur 'écoulem nt de
I'can, sur les pressions de la vapeur, et sur d’autres sujets non moins inté-
ressants pour Uindustrie, ne seraient pas encore résolus d’'une manitre
aussi satisfaisante, si 'administration n’avait nommé des ingénieurs distin-

. 1
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gués, et n’avait mis 4 leur disposition les appareils ct les sommes nécees-
saires. Il serait bien a désirer qu'on en fit de méme pour plusicurs sujets
de la plus haute importance, comme les chauditres el les machines &
vapeur, les moteurs sur les chemins de fer et sur I'ean, ete., ele.

En attendant que de tels veceux soicnt exaucds, nous disons qu’honneur
soit rendu & ces constructeurs, & ces manufacluriers assez persévérants et
assez dévouds pour entreprendre et poursuivre des essais dont les résultats
sont pour 'am¢lioration générale et profitent d la masse. Aiusi, on doit
certainement bien rendre hommage d M. Emile Dollfus, pour ses belles ¢l
constantes expériences sur les ventilateurs (1); on n’en doil pas moins a
M. Cavé, pour ses nombreux essais comparalifs sur les chaudicres & vapeur,
que nous allons faire connaitre, comme pour ceux aussi mullipliés et peut-
&tre plus dispendicux, qu’il a faits sur les propulseurs & hélices que nous
espérons pouvoir ¢galement publier bientot.

DESCRIPTION DES CIHIAUDIERES A VAPEUR DE FORME CYLINDRIQUI,
AVEC ET SANS BOUILLEURS , CONSTRUITES PAR M. CAVE,

ET REPRESENTEES SUR LA PLANCHE ['.

Les expériences commencées par M. Cave, depuis Ie mois de juin 1843,
ct continuées jusqu’en mars 1844, sont principalement relatives aux chau-
diéres cylindriques en tdle, & fond sphérique, avee ou sans bouilleurs, et
avee ou sans tube réchaufleur. Ces chaudieres ont ¢L¢ essaycées, comme
nous le ferons voir plus loin, dans des circonstances (rés-variables, soit
sous le rapport des naturcs de houille, des formes et des dimensions de
grille, soit aussi sous le rapporl des carncaux ou des galeries pour le par-
cours de la flamme et des gaz brilés.

PREMIERE CHAUDIERE SANS BOUILLEURS. — Nous avons représenté sur
le dessin, pl. 17, les divers systemes de chaudicres el de grilles con-
struites, a cel effet, el montées par M. Caveé dans ses propres aleliers.

Les fiz. 17 et 2¢ montreut en coupe transversale el en coupe horizontale
le fourneau comprenant les deux premicres chaudidres qui ont ¢té experi-
mentées alternativement pendant plusicurs mois, depuis le 17 juin 1843
jusqu’au 10 novembre suivant,

L'unc de ces chaudicres, la premicre A, a 8 métres de longueur, y
compris les bouts sphériques, sur 1 metre de diametre ; ¢’le est sans houil-
leurs : [a flamrae qui se dégage du foyer échaufle o moitid inféricure sur une
longueur de 0775, puis clle passe sur Je coté dans le canal latéral de gauche
B, qu'elle parcourt jusqu’d Uextrémilé pour se rendre de la dans le second
carneau a droite C, afin d’achever a ¢éechanller ainsi successivement les deux
parties de la moili¢ inférieure de la chaudicre.

(1) Publiées dans le n® 81 des bulleting de la Société industriclle de Hullouse.
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Un registre D, placé an bout du second canal C, sert a régler le lirage et
ouvre dans un troisiéme carneau E, ou la flamme et les gaz brilés se
répandent avant de se rendre & la grande cheminée d'appel F, située a
I'autre extrémité. Dans ce troisieme canal est renfermé un tube réchaunffeur
en tole G, de 0"30 de diamétre seulement, sur prés de 8 métres de lon-
gueur, Ce tube regoit directement I'ean venant de la pompe d'alimentation,
avant qu’elle ne passe a la chaudiére, et comme il est échauffé par le
contact des gaz qui I'enveloppent de toute part, et qui se rendant & la
cheminée seraient entierement perdus, on concoit que cette eau peut
atteindre facilement une température assez élevée, et qui n’est pas moins
de 80 a 90 degrés.

Si on met alors ce tube rochaulleur en communication avec la chaudiére,
.celle-ci se trouvera constamment alimentée par de I'eau chaude; bientot
on verra que cette disposition apporte un avantage réel dans la production
de la vapeur.

Cette chaudiére a fonctionné tantot avec une grille a barreaux ordinaires
I, comme celle représentée en coupe verticale et en plan fig. 7 et 8, en
variant ses dimensions plusieurs fois, tantdt avec une grille dont les bar-
reaux I’ sont creux et en plans inclinés (systéme de M. Schodet), comme
celle représentée dans les fig. 9, 10 et 11, et appelée & cet effet, grille en
talus-Schodet.

La grille ordinaire, qui a seryi aux essais, se composait de 21 4 22 bar-
reaux pleins H, ayant aux extrémités une largeur de 5 centimétres, et
occupant, élant rapprochés 'un de l'autre, un espace de 110 de large,
sur une longueur de 0m75; le vide laissé entre eux élait de 15 millim.,
par conséquent en déduisant 0,05 sur cette longueur pour les extrémités en
contact, la surface totale des passages pour l'air était de

21 X 6,015 x 0,70 = 0™3.220.
Or la surfuce enti¢re de cette grille étant de
1210 % 0,75 = 07825,

on trouve que le rapport du vide 4 la section du foyer est de 1 & & environ.

On a également fait marcher la chaudiére avec une grille ordinaire
double en surface. A cet elfet, sans changer sa largeur de 1"10, on l'a
prolongée & Pintérieur du fourneau, par unc rangée de barreaux sem-
blables aux premiers et de méme longueur, ce qui lui a donné 150 au
liea de 075, et par conséquent une surface totale de

1050 X 1™ 0 = 1m3-650 ;

la section des passages pour l'air a ¢galement doublé et est devenue
0ma-440.

En calculant I'étendue de cetle chaudiére qui est en coniact avec la
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flamme et les gaz brilés, on trouve qu'elle présente une surface de chauffe
totale de 12m1-50,

La grille en talus I que M. Cavé a aussi plusicurs fois appliquée a la
méme chaudiére , présente dans sa construction une particularit¢ remar-
quable ; les barreaux, qui n’ont pas moins de 022 de largeur sur 0™75 de
longueur, laissent entre eux un espace de 15 millimet. de large, et comme
ils ne sont percés qu'aux intersections des plans inclinés, il en résulte qu’ils
ne laissent que 11 vides ou espaces libres @ (fig. 10 el 11), qui, en totalité,
ne forment qu'une section de

11 x 0,015 % 0,75 = (ma-123,

quantité qui est encore réduite par les petites parties pleines qui relient
les joints des barreaux aux extrémités, et méme en plusicurs points de
leur longueur, de sorte que la section enti¢re du vide esta peine le 1/7 de
la surface totale de la grille, au licu d'en étre le 1/k.

Cependant, malgré ces faibles passages pour Pair, comparativement &
ceux donnés par les grilles ordinaires, on obtint, dans un grand nombre
de cas, desrésultats supérieurs a ceux de ces grilles, comme le montrent
les tableaux d’expériences imprimds plus loin.

L’épaisseur de la couche de houille & placer sur ces sortes de grilles en
talus, ne doit pas ttre moins de 8 & 10 centimétres, & parlir du sommet
des plans inclinés, tandis que sur les grilles ordinaires elle est générale-
ment réduite & 6 ou 7 centimétres. Sans doute par celte plus forte ¢pais-
seur, la masse d'air qui traverse le foyer doit &tre plus complélement
utilisée au profit du combustible, mais il faut aussi prendre les plus grands
soins pour entretenir le feu d'une maniére constante et bien régulitre; il
ne faut pas laisser la moindre interruption, pendant In marche de Ia ma-
chine, que la chaudicre doit alimenter, sans quoi on risque de ne pas se
maintenir en vapeur. Cet inconvénient est surtoul sensible dans des chau-
dicres de peliles dimensions.

Ainsi chez M. Farcot ot un systéme de grille en talus a ¢¢ essay¢ pen—
dant quelque temps, tantdt on marchait bien, avee quelque avantage,
mais qui n'a pu &tre bien constaté, et tantdl, au contraire, on marchait
inal ; pour peu qu'on ralentit le feu, la vapeur tombait, et il devenait
souvent trés—difficile de la faire remonter. A Saint-Quen, au contraire, ot
le systéme a ét¢ appliqué sur deux chaudiéres & basse pression de 20 che-
vaux (1), pour remplacer les grilles ordinaires, on a reconnu une économic
notable de combustible ; comme les chauditres sont puissantes, et qu'elles
fonctionnent toutes deux ensemble, pour alimenter la méme machine, on
congoit sans peine que quelques différences dans entretien et la régularité
du feu, ne peuvent pas influer sur Ja réduction de la production de vapear
d'une maniére aussi sensible que dans le cas d'une chaudiére beaucoup plus

(1) Yoir tore 1ier de la Publication industrielle , machine & vapeur do MM, Hick ot Rothwel.
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petite. La grille & barreaux ordinaires de M. Farcot étant sans doute dans
des proportions convenables par rapport a son fourneau et a la chaudiére,
n’a pas fait rencontrer ces espéces d’anomalies obtenues ailleurs, avec d’au-
tres grilles comparées au systéme en talus. Telles sont celles de Saint-
Ouen, qui étaient certainement trop grandes, et qui remplacées par ce
systéme ont produit 15 & 18 pour 0/0 d’économie, suivant la déclaration
méme de M. Aubin, qui dirige cette usine avec beaucoup de soin et d'in—
telligence.

Chez M. Cavé I'avantage a été pendant quelque temps pour les grilles en
talus, mais plus tard les grilles ordinaires ont, au contraire, donné de
meilleurs résultats, et on a di les préférer d’autant plus qu’elles présentent
moins de difficulté au chauffeur pour nettoyer les barreaux.

DEUXIEME CHAUDIERE, AVEC DEUX BOUILLEURS, — A droite des mémes
fig. | et 2 est représentée une seconde chaudiére A/, de méme diamétre
que la précédente, et de 832 de longueur; elle est accompagnée de deux
bouilleurs B’ qui onl chacun 0®40 de diamétre extérieur et 8210 de lon~
gueur, sans le bout qui se trouve en avant du fourneau dans I’épaisseur
du massif, et qui ne peut évidlemment compter pour la surface de chauffe.

Chaque bouilleur est assemblé a la chaudiére par deux tubulares, et
tout 'appareil est disposé dans le fourneau de maniére que la flamme par-
coure d’abord le canal inférieur C’, afin de lécher environ les trois quarts
de la surface des bouilleurs, et en méme temps une petite partie de la
surface inférieure de la chaudiére. Arrivant a 'extrémité de ce canal, elle
se divise avec les gaz et I'air brilé , en deux parties pour se rendre a la fois
dans les deux carneaux J, afin de chauffer les parties supérieures des
mémes bouilleurs, et les parois latérales de la chaudiére. 1ls reviennent
alors sur le devant du fourneau, et trouvent issue par I'ouverture D/ qu'un
registre en fonte régle au besoin, pour de la se rendre directement & la
cheminée d’appel, par le canal commun E.

M. Cavé a également fait appliquer a ce second fourneau, tantdt la grille
ordinaire et tantdt la grille en talus, qui ont successivement servi an
premier. Or, d’aprés les dimensions données a cette chaudiére & bouilleurs,
on trouve que la surface totale exposée au feu est environ de 32™1-18, en
déduisant seulement I'espace occupé par 1'épaissenr des briques qui for-
ment les séparations des carneaux, c’est-a-dire que la surface de chauffe
de cette seconde chaudiére est au moins deux fois et demie plus grande
que celle de la chaudiére sans bouilleurs. Et pourtant en comparant les
quantités de vapeur produites par ces deux appareils, on trouve que le
premier a donné de meilleurs résultats que le second (1).

Ainsi, si nous nous reportons aux tables d’expériences exposées plus loin

(1) Nous pouvons faire remarquer que M. Cavé a fait prendre toutes les précanlions pour opérer
dans ses expériences avec la plus grande esactitude. La quantité de charbon nécessaire élail exac-
tement mesuréed I'avance tous les matins, el le volume d'eau étail délerminé par un réservoir supé~
rieur dont on connaissail bien la capacité.
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pag. 10 et suivantes, on voit (n° 1, essais des 17, 20 ct 21 juin, et n° 2,
essdis des 23, 2% et 27), que la quantit¢ d'eau moyenne vaporisée par
1 kilogramme de charbon (gaillette de Denain) est, pour la chaudicre sans
bouilleurs, de 8%10, et pour la seconde chaudiere, avec bouilleurs, de
7k.45; dans 'un comme dans I'autre appareil, on g'est gervi d'une grille
ordinaire de 1™50 de longuear sur 1™10 de large.

Dans la 3° série d’expéricnces (n° 3, 29 juin au 13 juillet), avee une grille
ordinaire , moiti¢ plus petite que la précédenle, on a obtenu en moyenne
7k.28 d'eau vaporisée par kilogramme de charbon avec la premiére chau-
diére, tandis qu’avec la seconde, la moyenne (n® &, 26, 27 ct 28 juillet)
était de 6%-88.

Si on compare ces résultats aux surfaces de chauffe des deux chauoditres,
on trouve que la premiére a produit 0k-57h & 0%-648 de vapeur par mélre
quarré, et que la seconde a seulement produit 0215 & 0%-233 , diflérence
énorme qui ne peut qu'étre entitrement favorable aux chauditres sans
bouilleurs.

Déja plusieurs auteurs avaient remarqué qu'il fallait éviter de faire par-
courir i la flamme et aux gaz, provenant de la combustion, un trop grand
nombre de circuits, parce qu'aun lieu de faire produire i la chaudiére une plus
grande quanlité de vapeur, on ¢lait susceptible de lui en faire produire
une moindre. On a pu se convainere, en effet, dans plusicurs cas, quo
Ja chaudiére était refroidie, au licu d’acquéric une température plus
élevée, par la fumdée ct les gaz qui parcouraient les derniers carncaux, en
léchant les parois latérales.

Gependant, dans I'exemple actuel qui nous oceupe, il ne semble pas que
ce motil soit suflisamment plausible, car la lamme et Paie bridlé n'ont que
deus parcours i faire, comme nous Favons fait voir fig, 1 el 23 on ne peut
supposer que leur refroidissement en sortant des seconds carneaux J soijt
réellement considérable, Ia (empérature doit ¢tre encore ¢videmment
plus grande que celie de la chaudiére,

Ne serait-il pas plus rationnel de penser que les houilleurs sont suscepti-
bles, malgré la grande surface de chauffe quiils présentent, de produire
beaucoup moins de vapear quon ne I'a présumé jusqu'ici, et peot-dtre
méme de n’en pas produire du toul. On gail trés-bien que 'eau est d’autant
plus difficile & évaporer qu’elle est plus fortement comprimée; or, par cela
méme que les bouillenrs sout chau((és & une trés-haule tempdérature et
complétement pleins d'eau, et de plus qu'ils n'ont ordinairement chacun
de communication avec la chaudiere que deux tubulures dont les diamdtres
sont assez souvent trés-pelits, il est probable que le dégagement de la
vapeur se fait diflicilement, 'ean peut 8tre forlement pressée dans une en-
veloppe de vapeur sans se vaporiser. Ce serait sans doute un phénoméne
trés-curicux 4 examiner; nous savons que M. Cavé s'occupe de faire de nou-
veaux essais i ce sujet, nous nous empresserons de les faire connaitre. 11
serait bien & désirer que des physiciens fussent chargés de faire des expc-
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riences suivies sur cette question qui doit intéresser la science et 'industrie
au plus haut degré (1).

En continuant & suivre les séries d'expériences de M. Cavé, nous remar-
quons que la production moyenne de vapeur (n* 5 et 7) par kil. de charbon
est de 7,25 kil. avec la chaudiére sans bouilleurs et la grille de 1=10 de
large sur 075 de longueur, et qu'en remplacant cette grille par le systéme
en talus de M. Schodet (série n® 6) de méme dimension, la production
moyenne est de T-83, ce qui fait une différence de 0%-68 de vapeur
par kilog. de charbon, en faveur de ce nouveau systéme. De méme les
séries d’expéricnces suivantes {n* 8, 9, 10 et 11) montrent encore quelque
avantage de cette grille sur celle & barreaux ordinaires, mais cet avantage
est moins sensible en dimfnuant, comme on U'a fait, la largeur de celle-ci.

Enfin on trouve que dans les deux autres séries d’expériences (nes 12 et
13), lorsqu’on a pris tous les soius possibles dans I'entretien du feu, le
chauffage sur les barreaux ordinaires a été un peu plus éconemique que
celui sur les barreaux en talus. La quantité de vapeur produite a ¢té un
peu moindre que dans les précédentes, ce qui ne peut tenir frés-certaine-
ment qu’'a la nature du combustible employé.

TROISIEME CHAUDIERE SANS BOUILLEURS. — Sur les fig. 3 et & de Ia
pl. 1, nous avons représenté la méme chauditre sans bouilleurs, déja
désignée sur les fig. 1 et 2; mais avec une disposition de {ourneau diffé-
rente. M. Cavé a cru devoir entreprendre ses expériences comparatives,
non-sculement sous le rapport de la forme et de la dimension des chau-
diéres cylindriques avec et sans bouilleurs, et des différentes grilles, mais
encore sous le rapport de la construction des carneaux ou des conduits
pour la flamme.

Ainsi dans les nouvelles fig. 3 et & du dessin on voit que la moitié
inféricure de la chauditre est entierement plongée dans le courant de
flamme et de fumée, celles-ci, & mesure qu'elles se dégagent du foyer,
parcourent toute la longueur du canal €, et se rendent directement a la
cheminée d'appel F, placée dansiebout, on n’a donc ménagé aucun retour,
pas méme de galerie, pour un tube réchauffeur que l'on a supprimé dans
cette nouvelle catégoric d'essais. Ceux-ci out été faits alternativement avec
des grilles ordinaires de 0™75 et de {59 d2 longueur, sur la méme largeur
de 1™10.

QUATRIEME CIIAUDIERE AVEC DEUX BOU:iLLEURS. — On a placé de
méme & coté de la chaudiére précédente, en reconslruisant entiérement
le fourneau, une nouvelle chaudi¢re, plus petite que la seconde, mais

(1) M. Regnault, de I'Insiitut, soceupe d puis plusienrs mais de nouvelles expériences pour dé-
lerminer les tensions de la vapeur agueuse entire les limites de température de 50 et de 150 degrés,
La commission eentrale des machines 4 vapeur g'occupe aussi, nous a dil M. Combes, de recherches
pour brdler complétemnent la fumée dans les fourncaux de chaudidres 4 vapeur et aulres. Nous dési-
rerions vivement que des expéricnces soient également entreprises sur les meilleures disposilions
des chaudidres.
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munie aussi de deux bouilleurs de 0°40 de diamétre sur 5200 de longucur;
cette chaudiére neuve n'a que 0=80 de diamétre sur 588 de longueur, ce
qui lui donne en totalité 21ma-36 de surface de chauffe, et une capacité de
1100 litres environ, donl 750 pourI'cau, ct le reste pour la vapeur engendrée.

La moitié inféricure de la chauditre ct ses bouilleurs sont complétement
plongés dans le courant de flamme et d’air chaud qui les parcourent sur
toute leur longueur, pour s'échapper immdédiatement aprés dans la che-
minée commune F. Les mémes grilles de 1750 et de 0775 de longucur
sur 1710 de largeur, ont aussi été essayées successivementdans ce fourncau.

On voit par la table donnée pag. 1% que les expéricnces faites avee ces
deux chaudiéres, sans retour de flamme et sans tube réchauffeur, ont
produit les résultats suivants :

1° La quantité de vapeur moyenne (essais n° 14) avec la chaudiére &
bouilleurs neuve, a été de 7%-01 par kilog. de charbon, tout venant de
Denain, mélé avec du charbon de Saint-Eticnne, en employant une grille
de 1750 de longueur, et elle n’a plus été que de 6 kil. (essais n° 15), lors-
que la grille a été réduite & 0™75.

2° La quantilé de vapeur moyenne (essais n° 16) avec la chauditre sans
bouilleurs, a ¢té de 5%-60, avec la grille de 075, ct s’est ¢levée & 6%-30
(essais n° 17), avec la grille double en longueur ; la nature du combustible
étant la méme que ci-dessus.

Ces quatre séries d’expériences montrent que la chaudiére neuve i
bouilleurs a donné de meilleurs résultats que celle sans bouilleurs, avee des
petites ou des grandes grilles, mais lorsqu’on ne fait pas usage de retour
de flamme, ni de tube réchaulfear. Cependant en eomparant les résultals
de la série n° 17 avec ceux de la scérie ne 18, on trouve qu'ils sont & tris-
peu prés égaux, et plutdt en faveur de la chaudicre sans bouilleurs.

Avec 'une comme avee I'autre chaudicre, les résultals obtenus ont ¢té
sensiblement inférieurs & ceux indiqués plus haut, et qui proviennent
comme on I'a vu des dispositions de lourneau toul & fail différentes.

CINQUIEME CHAUDIERE SANS BOUILLEURS, AVEC TUBE RECHAUFFEUR.
— En voyant les résultats des séries d’essais avee les fourncaux et chau-
diéres représentés (fig. 3 et &), M. Cavé a cru devoir démonter de nou-
vean ces fourncaux, ct revenir alors & une disposition analogue a celle
qui a été indiquée sur les fig. 1 ¢t 2. Ainsi on voit par les fig. 5 et 6 de
la pl. 1 que la chauditre sans bouilleurs A est exactement la méme
que la premitre, la flamme et l'air chaud parcourent aussi les deux car-
neaux, l'un B et I'antre C, séparés par une simple cloison en briques, ct
de 1a ils traversent toule la galerie E, pour ¢chaufler, en s'en allant, tout
le grand tube G, qu’ils environnent de toute part.

La flamme et les gaz ont donc ainsi trois parcours, dont deux pour agir
directement sous la chauditre, et le 3° pour agir sur toute I'élenduc du
tube réchauffeur, dans lequel on fail arriver 'cau d'alimentation avant
d’aller & la chaudiére.
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SIXIEME CHAUDIERE, AVEC BOUILLEURS ET TUBE RECHAUFFEUR. —
Dans la seconde partie du méme fourneau, M. Cavé a placé la nouvelle
chaudiére a bouilleurs de 2136 de surface de chauffe, avec la disposition
de nouveaux carneaux tout a fait analogues a ceux adoptés pour la pre-
miére chaudiére & bouilleurs de 8232 de longueur, comme le montrent les
mémes fig. 5 et 6. La flamme et I'air brdlé ont donc aussi deux parcours,
pour chauffer les bouilleurs et la chaudiére, et un troisiéme pour chauffer
le tude additionnel G.

Les nouvelles séries d'expériences faites avec cette disposition indiquées
pag. 15 et suivantes, ont donné des résultats qui semblent encore favo-
rables aux chaudiéres sans bouilleurs, quoique présentant une surface de
chauffe bien moins considérable que celles & bouilleurs. Ces résultats sont
d’ailleurs sensiblement supérieurs, pour l'une comme pour l'autre, a
ceux obtenus avec les mémes chauditres sans retour de flamme ni tube
réchauffeur. Ces expériences prouvent bien du reste que 'application d'un
tube réchauffeur, est une bonne addition & fuire dans tous les cas aux géné-
rateurs & vapeur.

Quoique ces essais aient été trés-nombreux et faits surtout avec tout le
soin désirable, nous n’oserions cependant pas en conclure des regles
posilives sur le mode de construction de chaudiéres a vapeur et de leurs
fourneaux, mais on entrevoit déja qu'on peut sans crainte adopter des
chaudiéres sans bouilleurs et en espérer de trés-bons résultats. On simplifie
ainsi considérablement la construction, et on obtient une économie trés-
grande, qu'il ne faut pas perdre de vue dans toute branche industrielle.

.

LEGENDE EXPLICATIVE DES FIGURES DE LA PLANCHE Ir.

La fig. 1 est coupe verticale du fourneau qui comprend les deux premiéres chau-
diéres d’essais, et faite suivant la ligne brisée 1-2-3-4 du plan.

La fig. 2 est une section horizontale de ce fourneau faite a la hauteur de Paxe des
chaudiéres.

La fig. 3 est une coupe verticale du second fourneau comprenant les deux chau-
diéres de la seconde série d’expériences, et faite suivant laligne 5-6.

La fig. 4 est une section horizontale par I'axe.

La fig. 5 est une coupe verticale du troisitme fourneau comprenant les chau-
diéres dela troisiéme série, et faite suivant la ligne brisée 78, 9 et 10.

La fig. 6 en est aussi une section horizontale par I'axe.

Les fig. 7 et 8 montrent le plan et la coupe verticale suivant 11 et 12 de la grille
ordinaire.

Les fig. 9 et 10 donnent le plan et la section suivant 13 et 14 de la grille en talus
de Schodet.

Et la fig. 11 en est une coupe longitudinale suivant la ligne 15-16.
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ESSAIS COMPARATIFS

DE CHAUFFAGE ET D'EVAPORATION D'EAU, AVEC DIFFERENTS CHARBONS
ET DIVERSES GRILLES DE FOURNEAU, SUR DEUX CHAUDIERES A VAPEUR
DONT UNE AVEC BOUILLEURS ET L'AUTRE SANS BOUILLEURS.

TABLLS

Montrant les consommations de houille et tes quntités d'can vaporisces.

10 (Fig. 1 el 2) CHAUDIERE SANS BEOQUILLEURS. (Surfice, 12m 50.)
GRILLE DE LA LONGUEIR DE 1M 50, ET LARGEUR DE {m 10, COMPOSEE DE BARREAUX ORDINAIRES.

QUANTITE | CONSOMMATION | RESIDUS EN
e . R B
DATES. = - = ‘2 | = w w
g g )i=25|_wof Ex | 2 OBSERVATIONS.
5. | 55| E5 |E35 (525l €= | B
85 | 22 | 225 (&E5) 25 | £
5B | "E I2RR 1 PE% 2% | &
a¢ v )8R =z fz r &
= | {
kil | hee. | kil | nit [ kil | kil |
17 juin. 433 I:}:; 73012 83| 7 790 46 1t [Charh, gaill, de Denain, Paul, chauff,
20 » | 433 138 o0fteanl 8TTL 86 |2t Il Koutfet, id. |
a1 » | 433 |33 001280 | 7T76) o1 | 17 1, Paul, i |

9" (Fig.1 012.) CHAUDIENE AVEC BOUILLEURS. (Surface, 12m 18.)
GRILLE DEH MI:L\“SS DIMENSIONS QUE CELLE GE=DESSUS.

22y £33 |22 00190 68| 5 08] 22 17 [Charbou gaillette de Denain (1%

liil » A3 I3 001 97| T 15 18 [Charb. gaill. de Devain. Paul, ehaofl,
2% » £33 U2 BB 134T | T 5 28 21 Il . {el,
27 » 433 |33 001312 7 61 235 11 . il

3 CHAUDIERE SANS ECUILLEURS,
GRILLE DE LA LONGUEUR DE 00 75, ET LARGEUR DE 1M 40, AVEC BDATMREAUX ORDINATRKS,

|ﬂ[i » i33 |33 60112 80| TY6] 21 | 13 [ hacb. gatll, de Denain, Paul, ehaulf,
28 » 433 (3275113 22 T HG) | 5 Il. i, |
&juill.] £33 [33 50 112 92 7T73] 25 17 Id. il
5 0 350 |22 50115 55| 6 420 25 i 1. i,
6 » 630 130 50 {15 95| 6 26 17 15 nl. fud ()
o L . ' L'alimentation ge fail avee 1o wva
11 » 433 (3375 (12831 T 79 3% b , r]~;\v!;aiurrvur. Gharbon g:nlll"-tl:\ (‘h{
vnaln.
i . o F V Méme alimentation, petit fen avee e
12 » | 350 (2600]1346) v 48] 85 | n P on, e Avee

1) Cet essai ne s¢ lrouvant pas en rapport avee les essais préeddents, on visha la ehandidee ainsi
que les conduits de tirage de la cheminde, et on déeouvril que la eloison situde & Poxtrémitd de (n
chaudidre arrétaitle trage direet de In ehemindée, de sorte quiune geande partle de la ehalear ait
perdue.

(2) Les 4, 5 el 6 juillet e chauffage se At de différentes manidres, savoir :

Le g avee un few ordivaice et soulenn g

Le s en raleniissant de manitree i consommer le moins de charhon possible;

Le 6 en activant le fea de manidre que Pon puisse éyaporer heauconp d'cau.

Le résullat a démontré que le chanffage le plus avantageux ¢lait un fe loger mals bien soutenu.


harb.gnlll.de
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i° CHAUDIERE AVEC BOUILLEURS.

ALIMENTATION AVEC LE TUBE RECHAUFFEUR { Fig. 4 el 2.).

|
; QUANTITE |CONSOMMATION] RESIDUS EN
DATES. | = ; .=__5~§ oy g
B g 1829 g3 52 = NBSERVATIONS.
183, | £ | 2% |==25 | 22| == =
=2 Eg S5 | X =2 =
= = | =73 | = = L x =
oE | R |oga|=RES] 2° 3
| @ la=g| =& <3 =
]
P i [ weer | W | ok | ki
926 juill.| 433 |30 00 |1% 43| 6 92} 30 0 {Charbon gaillette de Denain,
27 » | 630 |43 001465 682] 21 14 1d. (1)
23 » | 433 |30 G0 (14 43| 692] 22 | 11 . ()

5¢ CHAUDIERES SANS BOUILLEURS.

33 0013 12
33 00 (13 12

{eraolt.] 433

I.de Denain, Paul, chauf. (3)
[2 = 433 i

7 61 Id. id.

7 61 18 12 [Charb. gail
18 | 10 l

G® GRILLE COMPOSEE AVEC DES TALUS-SCHODET, A LA LARGEUR DE 1m {0,

9 » 383 [3200[11 98] 8 3¢ 18 10 [Charbon gaillette de Denain.

10 » 433 |33 501292 773 20 10 Id. (%)

1 » 433 |33 66113 46 | 7 43 » » M. (5)

‘ 70 CEAUDIERE SANS BOUILLEURS.

‘ GRILLE COMPOSEE DE BANMEAUX ORDINATRES, A LA LARGEUR DE im 10,

12 » ] 433 |30 00|14 43] 6921 20 | 10 [Charbon gailleite de Denain.

‘ 8° GRILLE COMPOSEE DE TALUS-SCHODET, A LA LARGEUR DE 0w 88,

16 » 333 |23 5016 17| T 05! 10 2 [Charbon gaillette de Denain (6).
7 » $13 |30 75|13 43| T 44| 20 10 [Charbon grosse gaillette de Denain.
18 » 433 (3250113 32| T 50 17 [ Id.

l 99 GRILLE COMPOSEE DE BARREAUX ORDINAIRES, A Lk LARGEUR DE Owm 88,
19 » |.i33 ‘3125I1336I121
— S

17 [ 6 lCharbun grosse gaillette de Denain.

Terme moy. desrésult. obt. sur lestal.-schod. aux essais des17et {8aofit 13k 38sr.
Id. sur les barreaux ordinaires, le 19 anlit. . . 13 86

Différence en faveur des talus-schodets par hectolitre d’eau. . . . . . 0 480

(1) Le feu est poussé avec trop daclivité pour I'économie du combustible, une partie de la vapeur
se perd dans la cheminée.

(2) A ces derniers cssais la chaudidre se refroidissait extrémement du jour au lendemain : aprés
une visite faite dans le fourneau ct les galeries, I'on s'apercut que quelques briques appartenant au
mur de la gal-rie de droite élaient lombées.

{3, Un employé de M. Schodel a é1é présenl @ cet essai afin de constater les résullals oblenus.

(#) Au lieu d'alimenter par 6 hectol. d'cau 4 la lois, par ordre de M. Cavé, on mainticnt loujours,
aulant gue possible, le Motleur 4 la méme hanteur en alimentant souvent.

(5) Terme moyen des Irois essais avec les lalus-schodet. . . 12k 78gr. (9, 10 et 11 a0d()
Id. avec les anciens barrcaux. 43 56 (1, 2 el 12 aonl)
Avantage en faveor des talus., . . o« 4w v - 0 s . . 0 78

(6) Les 13, 14 1 15, la chaudiére a é1é vidée ct netloyée. Cel essai n'est ps & confronler avee les
aulres pour cause de Lrois jours de chémage, Pour mellre la chaudidre en vapeur il a fallu consom-
mer 41350 kil, de charbon.
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10° CHAUDIERE SANS BOUILLEURS.

GRILLE COMPOSEE DE BA]]TI.E;\[“( ORDINAIRES, RETRECIE DE O 26, A I’AIDE DE RRIQURS PL ACBB“
SUR SES DEUX 06T35 AFIN D'EVMPECHER LE COURANT D'AIR PAR LES INTERVALLES SUPPRIMES.

QUANTITR CONSOMMATION RESIDUS EN
e [ e T
M B | L3 | B25 | LeE | sE | £ OBSERVATIONS.
3. | 53 | 55 | s85 |85 2R | 2
SE | RS | S5S |RsS | 23 |
as S 1853 =3 %®s | &
=l
kil. heet. kil. lit. kil. kil.
23 aott.] 407 34 00 | 11 99 8 34 22 10 |Charbon gaillelte de Denain (1),
2% » 433 | 28 90 | 14 98 | 6 67 4 »  ICh. (in de Denain, passé a laclaie.
a5 » £33 33 50 | 12 93 773 28 1 [Ch. gail. fourni par M. Durand (2).
26 » | 436 | 2750 {1578 ) 633 | 45 »  [Ch.passé & laclaie,  id. |
ll;!.{l n 410 H 34 25 | 1107 ‘ 8 35 28 8 Charboun gaillette de Denain (3),
! 157 G 83
THEN ’23 ool e A R » | W

1{c CHAUDIERE SANS BOUILLEURS.
GRILLE COMPOSEE DE TALUS-SCHODET, A LA LARGEUR D Om 88.

15 sepl.] 433 29 25 | 1§ 80 675 Ch.fin de l)rtmm passd 4 laclaie,

16 » l 433 | 27 75 | 15 GO 6 40 m ] I id. (5)
420 GRILLE COMPOSER DR TALUS-SCHODET, DX Om 75 DX LONG SUR 4m 40 DR LARGE, |

teoet. | 4o [om s [ a5 ot | sz | ar [oa [ORE E e e (0,

16 » 490 26 75 | 18 32 46 52 5 [Méme charbon, méme feu (7).

17 » 420 28 25 | 14 87 672 56 2 nd. id.

18 » 420 26 75 | 15 70 6 36 (¥4 » . 1.

19 » 550 33 00 | 16 67 6 00 i8 7 Id. feu auimé,

20 » 550 | 3% 00 | 16 18 G 18 57 1 nt. id.,

23 » £15 | 26 00 | 17 29 5 78 17 14 [Ch. gail. de Den., feu moddrd (8),

24 » 420 | 29 50 | 1§ 2% 702 20 12 . id.

25 » 420 | 28 00 | 15 00 G G6 22 12 Id. id.

26 » 590 31 00 | 15 81 6 92 21 7 Id. feu active.

27 » 400 | 30 50 | 16 07 6 22 22 13 Id. id.

Le 24 aoltlerés. obt. avecles anc. bar. étaitde 4k 982 de ¢h. par hect. d'eau évap.
Le(5sept. lerés. obt. avecles tal.-sch. éteitde 14 803 id.
La différence 4 I'avantage desdits talusestde 0 179

{1) A cet essai la chaudidre avee ses bouilleurs avail marché & oo16 de celle sans boullleurs le 21 o1
le 22 aodt, mais non le 23.

(2) Dans ce charbon il existait beaucoup de pierres dont une partie a é1é retirde,

(%) La chaudidre avee bouilleurs n'a pas marché depuis le 22 aodl

(4 L'on a voulu faire un essai avee du frasicr seul, ce qui n'a pu avoir lien ; en constquence on
a pris 457 kil. de charbon pour soutenir le feu. Du reste la grille élait trop rétrécie pour obtenic
I"évaporation nécessaire 4 la consommation de vapeur avee du frasier.

(5) A cet essai, le Tew a 616 un pen néglige par les chauffeurs,

(6) La chaudidre est nouvellement netloyée, ce qui donne de avanlage pour I"évaporation.

(7) La chaudiére est refroidie, 4 cause du repos du dimanche.
{8) Le chdmage de la veille a refroidi la chaudiére.
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13° CHAUDIERE SANS BOUILLEURS.

GRILLE COMPOSEE DE BARREAUX ORDINAIRES, DE Om 75 DE LOXG SUR im 10 _DE LARGE.

PO '1od

QG’AHTIT!’! CONSOMMATION RESIDUS EN
e B e T B e
DATES. g . = _8‘ . gk -
3 g | s2s | .8 g | E OBSERVATIONS.
SE | AE |SiS|Rus |52 ¢
85 | < |82F| 2g|®s | =
=
kil. hecl. kil lit. kil. kil. |
! 9 & 53 Ch. gaill. de Denain, feu mod.’
i 2 nov. 490 32 00 115 34 25 15 La chaudiére est lroide. !I
'3 » 425 20 25 |14 53| 6 88 3% 4 |Ch. gaill. de Denain, feu aclivé.
40 420 29 00 |14 48 6 90 30 13 Id. feu mod.
T » 420 27 75 |15 14 6 60 29 12 |Charb. toul venant, id.
8 » 414 28 25 |14 65| 6 82 31 6 Id. id. -
9 » £90 29 00 |16 90 591 28 14 Id, feu aclivé.
10 » 490 28 75 | 1T 04 5 86 33 12 d, id.
RBRESULTATS
COMPARATIFS ENTRE LES DEUX DERNIERES SERIES D'ESSAIS.
17-18 ocl.] 840 55 00 [15 272 [sur les talus-schodet. Chauf. modéré desdeux parts.
7-8 nov.} 834 56 00 | 14 892 |surles barreaux ordin. | Charbon toul venant.
U
A\ranl. desbar.sur lestalus.] 0 380
iﬂ 20 oct.] 1100 | 67 00 |16 418 |sur les talus-schodel. | Chaulf. aclif des deux parts,
_ 9-10nov.] 980 | 57 75 [16 968 sur les bar. ordinaires. | Charbon Loul venant.
A\ant des talus sur lesbar.] 0 550
25 25 oct.| 840 | 57 50 |14 608 [sur les talus-schodet. | Chanfrage modére.
| 4 nov. 420 | 29 00 |14 483 |surles bar. ordinaires. | Charbon gaillette de Denain.
!
Avant.des har.surles talus.| 0 125
|
26 27 oct.] 980 81 50 [15 935 [sur les talus-schodet. | Feu activé.
| 3 nov. 525 | 29 25 |14 530 |sur les bar. ordinaires, ) Charbon gaillelle de Denain,
|
‘Avant. desbar.surles talus.] 0 405

1l résulte que les effets obtenus dans ces deux derniéres séries d’essais sur les
talus-schodet et les barreaux ordinaires, essais qui ont été faits avec tous les soins
possibles et avec la plus scrupuleuse impartialité, que le chauffage sur les barreaux
ordinaires est plus économique que celui sur lesdits talus.

De plus, le nettoyage sur les talus se fuit plus difficilement que sur les barreaus,
et procure plus de peine au chauffeur.
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1i° CEAYDIERE AVEC EOUILLEURS. (Fig. 3cl4)

GRILLE EN BARREAUX ORDINAIRES A LA LONGUEUR DE 4m 30 SUR 1us 40 DR LARGE , SANS GALURIE
POUR RETUUR LE FLAMME. (Cuelle chaudiére est neuve, elle a #m 36 de surface de chaulle.)

QUANTITE CONSOMMATION
e et | e —
DATES. g - 5;% g R
; £ - = é ‘Eé g =EJ-3 OBSERVATIONS.
g g S8 | E3% | =%
2 % | 252 | P&
) b A=g =3
E=]
kil. heet, kil. lit. i
I - FiE Charbon mélangé Sainl=1 ienne el
11 janvier. 70 6850 | 18515 | 6 88 I Denain tout venanl, few ordinaire.
12 » T0% &8 50 1§ 515 6 88 Id.
18 » 6/0 | 4675 | 13689 | 730 1d.
Résuitats. .} 2048 | 14375 | 14216 | 7 01

159 MEME CHAUDIERE 3 GRILLE DE Om 78 SUR 4 10, SANS GALRRIE. (Fig. 5 el 4,)

16 janvier. 0% l £1 00 17 170 3 82 [Charbon comme ci-Uessus, fen ordin,
17 » 79 &1 00 16 560 G 03 I, id.
18 » bi2 32 50 15 753 G 3& Id. feu moderd.
19 »n 512 3150 16 233 G 15 Il id.
20 » 470 26 73 17 570 3 6y Id. i, (1)
Rosultats. .} 9877 | 17275 | 16 654 | 6 00

16> CHAUDIERE SANS BOUILLEURS. (Surface, 42 50, fig. 3 et 4.)

GRILLE DE Om 78 DE LONG SUR 1m 40 DE LARGE AVEC DARREAUX ORDINAIRES, SAN§ GALERIL.
23 janvier. 660 37 50 | 17 600 5 68 | Ch, presque pur StElienne, few ord.
2% » G60 37 00 17 837 5 61 Id. i,
25 7206 37 75 19 231 | 5 20 I, feu aetive,
26 726 &1 25 18 037 5 5k Id. id.
27 » 726 42 50 17 082 5 85 Id. fuu ordin.
Résultats. .| 3498 | 196 00 17 846 560

170 MEME CHAUDIi:IL‘E; GIULLE DI D 50 DE LONG sun 1in 40 DE LARGE, SANS GALRRIR,
30 janvier. 792 [ 47 75 16 586 6 02 [Ch, presque pur S-Etienne, fou ord.
31 » 792 49 00 16 163 6 18 ; Id. id.
1er fevricr. 792 [ 31 00 15 520 | 6 43 I, feu mod,
2y 7492 | 51 00 15 529 G 43 Id. id.
3 » 702 TS 15 803 6 40 . id.
Risultats, ] 5960 249 50 15 871 6 30
Terme moy. des rés. du 14 au 43 janv | 1§ 206 7 00 |Sur la chaudiére neuve avee bouill
Id. id., dul0janv.auidfov,| 15 871 6 30 id. sans houill, (2).
Avant, de la chaudiére avee boutlleurs.] 1 625 07t
Terme moy. des rés. du 16 au 20 janv.| 16 654 6 00 [Surla chauditro avee bouilteurs.
Id. i, du2lauer » 17 846 5 60 Id., sans bouillours,
J.-\v:ml. de la chauditre avee bouilleurs.] 1 192 0 40

(1) Le registre ayan
soir on le remil comme 4 Uessai précode

(2] La chaudiére neuve ayanl donné un résullal trds-fle Ve,

trop fermd et le lirage o'

nt.

yaul plus

licu suffisamment, & quatre heures du

A canse e eelle elreonst e, On a

renouvelé Pessai, 1a semaine du 6 au 9 [év., el son terme de wmp iraison esl margqud page sulvante,
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180 CZATDIERE AVEC BOUILLEURS. (Fig. 3els)

GRILLE EX BARREAUY ORDINAIRES DE lm 50 DE LONG SUR lm 40 DE LARGE, SANS GALERIE
POUKR RETOUR DE FLAMME.

QUANTITE CONSOMMATION
e — | —— e li— .
DATES, = 4 e
S - w3 OBSERVATIONS.
s | £3 | ES Ei3
° = = -]
ﬁ Z i =z
i' Kil. hect. kil. fit.
| 6 février. 792 48 00 16 500 6 06 {Ch.mélé Si-Ftienne et Den., feu ord.
T » 792 4775 | 16 586 | 602 Id. i, |
8 » 792 51 50 15 378 6 50 Id. feu modére .
9 » 792 51 00 13 528 6 43 Id, id.
| Résultate. .| 3168 | 19825 | 15979 | 625
190 CHAUDIFRE SANS BOUILLEURS. (Fig. 50l6.)
MEME GRILLE, AVEC GALERIE POUR RETOUR DE FLAMME.

1% février. 792 33 00 15 953 | 6 69 |Ch.deDenain loul venant, feu active,
| 15 »n 792 5% 00 1% 670 6 81 I, id., |
Ci6 2 792 57 00 | 13 896 | 719 Id. feuordin,
17 » 702 56 50 1 017 7 13 Id. i, i
| Résultats. .| 3163 | 220 50 | 1% 367 | 698 \
| 90" CHAUDIERE AVEC ZBOUILLEURS. MEME GRLLE. (F.g. 5 el 6.) |
21 février. 792 49 00 § 16 163 | 6 18 [Ch.toul venantdeDenain, feuact. (1)
22 792 50 00 | 15 800 | 6 30 1d. i, |

23 » 762 53 75 16 T4 678 Id. feu ordin.
lag  » 792 54 00 | 1é 670 | 6 81 Id. i, |
| ' S
| Résultats. .| 3168 | 206 75 | 15 322 | 632 |
Terme moy des rés. dudd janv.au3fev.| 15 871 | 6 30 |Chaudiéresansbouill. et ans zaleric.

Id. id. duGaw9lévrier. | 13 979 6 25 K. avee id. i, i
Avant. de la chaudiére sans bouilleurs.| 0 105 | 0 05 i
Terme moy. des résult. du 14 au 17 fév.} 14 367 || 6 96 |Chauditre sans bouill. avec ga'.eric.'
| Id. id. du 24 au2stév.| 15 322 | 6 52 l Il avee  id. id,
bRt |
'Avant. de la chaudiére sans bouilleurs.] 0 935 | 0 i ll
i ; s | an | Chaudidre sans galerie pour relour
Terme moy. des rés.du30 janv.au3 fev.r 15 871 | 6 30 P e Maime b b SLlBrE I
4. id. dudiaui? fyeier.| 14 367 | 695 ! I, avee galerie. id. i
‘Avanlage de la chaudiére avee galerie.| 1 50% | 0 66 |
|
| _ ! Chaudidre avee bouilleurs et sans.
Terme moy. des rés, du 6 au 9 feyrier.| 15 979 G 23 E galer‘ic pour relour de lamme. |
Id. id. du 21 au 24 {éy. 15 322 | 6 52 Id. avee bouill. et gal.

Avanlage de la chaudiére avec galeric.] 0 657 027 |l

|

(1) La veille la chaudi¢re n'a marché que jusqu'd deux heares, de sorte qu'elle élait plus [roide
que de coutume pour commencer les essais,


du30jairv.au
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2{o CHAUDIERE SANS BOUILLEURS. (Fig. 5 ¢l6.)

GRILLE EN BARREAUX ORDINAIRES DE 4m 50 DE 1.ONG SUR {m 10 DE LARGE, ET GALERIE
POUR RETOUR DE FLAMME.

QUANTITE CONSOMMATION
e e e | ——e_
DATES. &, X 5 R “
e g 2=g & OBSERVATIONS.
1844 = 5% tss | 222
= B 2 g =% ]
el -] ag QL ass
g&° < | 8%5 | &3
-
. kil. hect, kil. lit,
28 février. 792 55 00 | 14 400 | 6 9% |Cn. gailleteux de Commentry, feuord,
29 » 792 55 00 | 14 400 | 6 9% Id. id.
ier mars. 792 4975 | 15919 | 628 Id. id.
2 » 192 54 00 14 670 G 81 nl. id.
Résultats. .| 3168 213 75 | 14 821 6 74

920 CHAUDIERE AVEC BOUILLEURS. (Fig. 4 et 6,)

GRILLE EN BARREAUXI ORDINAIRES DE {m 50 DE LOXG SUR 4m 40 DE LARGE, ET GALERIR
POUR RETOUR DE FLAWME.

5 mars. 792 48 00 | 16 500 | 6 06 [Ch.gailleteux de Commentry, feu ord.
6 » 792 48 50 16 330 6 12 Id. idl. |
7 » 792 49 75 15 919 G 28 Id. id. ;
8 » 792 50 00 15 800 6 30 I, id. |
9 » 800 52 25 15 291 G 53 I, de M. Lemalire, i

" Résuliats. .| 3968 | 258 50 | 15 967 | 6 26

Termemoy.desrés.du28fév.au2mars.] 14 821 | 6 74  [Chauditre avee bouilleurs et galerie.
| Id. dus au 9 mars. . . 15 967 | 6 26 Id.  sans bouilleurs el galerie.

l ——|
Avanlage de la chauditre sans bouill,] 1 1§06 0 48

REMARQUES.

Les expériences faites du 11 au 13 janvier, sur la chaudiére neuve avee bouilleurs
ant apporté un hénéfice de 0 lit. 71 ¢. d'évaporation, comparées avec les essais sur
la chaudiére sans bouilleurs du 30 janvier au 3 février, bénélice provenant proba-
Llement de 'état de la chaudiére qui est neuve.

Les deux essais suivants sont en faveur de la chauditre neuve de 0 lit, 43 ¢. d'¢éva-
poration.

Puis, tous les autres essuis sont en faveur de la chauditre sans bouilleurs, que
ces essais soient laits sur les chaudiéres avec galeries ou sans galeries.

Dans tous ces essais. les chaudiéres munies de leur galerie ont apporté un béné-
fice trés-marqué sur les chaudiéres sans galerie.
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Nous avons pensé qu'il ne serait pas sans intérét de donner ici le ré-
sumé des expériences qui ont ¢té faites, en 1841, par lasociété industrielle
du grand-duché de esse, pour déterminer les effets économiques des
fourneaux de diverses constructions, ainsi que sur différents combustibles,

Ces expériences ont eu pour but:

1° De s’assurer de I'effet utile et économique des fourneaux pour chau-~
diéres de diverses constructions.

2° D'établir la valeur relative des combustibles employés Ie plus commu-
nément dans le pays.

Pour décider la premiére question, on a établi une chauditre ordi-
naire (1) sur un fourneau en magonnerie pourvu d'une cheminée, et on
fait subir & cet appareil de chauffage |diverses modifications relatives a la
forme et & la structure du foyer, ainsi qu'a la disposition des carneaux.

Pour résoudre la deuxiéme, on a mis en expérience du bon bois de hétre
sec et refendu, de la bonne houille de la Roer, dite feuschrot, et de la tourbe
ou brique de Greisheisner, parfaitement desséchée, dont le décimétre cube
pesait 0%,367, et par conséquent appartenait a la variété la plus pesante.

Les différentes modifications apportées aux fourneaux ont été les sui-
vantes :

Ne 1. Fourneau sans carneaux ou conduits de firage; la chaudiére sus -
pendue librement au-dessus du foyer.

Ne 2. Carneau simple circulant autour de la chaudiére , dont le fond seul
est exposé directement au contact du feu brilant sur la grille.

Ne 3. Carncau double, c'est-a-dire circulant deux fois autour de la chau-
diére dans la méme direction.

Ne k. Foyer vouté en forme de coupole, et présenlant au milicu de cette
voute une ouverture qui s'évase par le haut, et par laquelle la chaleur
monte et vient frapper le fond de la chaudiére, pour se rendre aussitot
par trois trous disposés régulierement en cercle dans un canal annulaire
qui enloure la chaudiére, puis sortir de celui-ci par trois trous semblables,
mais autrement placés, et se rendre dans un deuxiéme canal placé plus
haut, d'ot elle se rend, enfin, dans la cheminée.

Ne 5. Deux demi-carneauy, c'est-d-dire dont chacun ne s'étend que sar
la moiti¢ de la circonférence des parois de la chaudiére ; la flamme par
devant (du c6té de la porte) monte du foyer dans le conduit, se partage
moitié dans le carncau de droite , moiti¢ dans le carneau de gauche, et se
rend, enfin, dans la cheminée a I'endroit oil ils se terminent,

N° 6. Quatre demi-carneaux, ou deus de chaque coté de la chaudiére,
i droite et 4 gauche: la flamme partant du cOté opposé  la porte, enlre
dans le carneau supériear, ou elle revient sur elle-méme pour se rendre
eniin dans la cheminée.

Les effets relatifs de ces diverses dispositions ont ét¢ mesurds, tant pour

1) Ce doit étee une chauditre exlinvique & bouillents.

v, 2
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la quantité d’eau évaporée dans la chaudiére, que par celle du combus-
tible employé, en ayant soin de rétablir, par de nouveaux chargements, le
niveau de cette eau aprés chaque expéricnce.

Dans le tableau suivant, qui résume les expcriences, I'ordre des chiffres
indique les différents modes de construclion des fourncaux dans 'ordre ot
ils ont été décrits ci-dessus, ct les chillres placés au-dessous de ces nu-
méros indiquent les quantités relatives de combustibles employds pour
obtenir le méme effet; par conséquent les chiflres les plus ¢levdés indiquent
les plus mauvais modes d’employer les combustibles.

Bois I Ne ¢ Ne b Ne 3 No 2 No § No 1
l63 | 68,8 | 68,69 | 72,19 | 73,23 | 100

T ! No 6 Ne 3 Ne & No 5 Nv 2 Ne 1
oube -y a3 | es | 7 72 | 76 | 100
i it | Ne 8 Ne 6 No 2 Ne 5 No & Ne 1
173 76 83 85 91 100

Voici les conséquences qu'on a lirées de ce tableau:

1* Le foyer dans lequel la chauditre a été suspenduce librement et sans
carneaux a fourni un emploi moins avantageux du combustible que ceux
avec des carneaux;

9 L'utilité des carneaux est bien plus sensible avee le fea de bois el la
tourbe qu'avec celui de houille, puisqu’on a épargné en combustible en-
viron de 1/% 4 1)3 avee le bois et presque de 1/& & 1/2 avee la lourbe, ot
seulement de 1/10 & 1/% avec la houille pour I'élablissement des carneaux;

3* Géndéralement, [a construction avec quatre demi-carneaux (Ne G) peut
étre considérée comme la plus avanlageuse. C'est ensuite la construetion
avec un double carncau (N° 3) qui, en moyenne, s'en rapproche le plus.
Quant aux dispositions N° 2, N° &, N° 5, elles ne diflérent pas beaucoup
les unes des autres sous le rapport de leurs effets.

&° Le double carneau (N 3), qui enloure oule la chaudié¢re, donne de
meilleurs résultats que le carncau simple (N*2); de méme, quatre demi-
carneaux (N° 6) donnent de meilleurs résultats que deux demi-carneaux
(N5.)

5" Avec le feu de bois et de tourbe, deux demi-carncaux (N°5) ont plus
d’elfet qu'un carneau (N° 2), ¢t quatre demi-carncaux (N* 6) plus que deux
carneaux entiers (N° 3). Bref, des carncaux, qui n'embrassent que la
moiti¢ de la chaudi¢re, mérilent dans ce cas la préférence; tandis que
dans un feu de houille, ¢’est précisément le contraire. La cause de celle
différence repose sans doute sur ce qu'avee les combustibles (bois ou
tourbe ) qui s'enflamment vivement, un retardement de air chaud , qui
dans ces demi-carncaux ¢prouve un changement subit dans la direction de
son mouvement, est plus avantageux qu'avee la Louille.
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Quant au pouvoir calorifique des différents combustibles, il résulte que,
pour des poids ¢gaux, Veffet de la tourbe = 96, et celui de la houille 250,
lorsqu’on considére comme égal & 100 celui du bois,

La grande diversité qu’'on rencontre dans les combustibles, sous le rap-
port de leur qualité naturelle et de leur composition, aussi bien que leur
degré de sécheresse, ne peuvent guére servir a établir des points de com-
paraison entre ces derniers résultats et un autre cas quelconque, et il est
bien certain qu'il y a des tourhes qui, & poids égal, développent plus de
chaleur que le bois; mais les résultats sur les divers modes de construction
de fourneaux ont un mérite plus réel, attendu qu’on y remarque une ré-
gularité et des lois dont il est facile de se rendre compte.

Disons, en terminant ce sujet, que l'ingénieur en chef des manufactures
royales des tabacs, M. Holecrolt, a observé, et avec lui plusieurs ingénieurs
ct mécaniciens recommandables, qu’il est de la plus grande importance de
faire en sorte que la vapeur soit séche. Il faut éviter, autant que possible,
d’employer de la vapeur humide, parce qu'elle entraine avec elle de I'eau
qui passe dans les conduits et jusque dans le cylindre. A cet eflet, on
doit toujours placer sur les choudiéres des réservoirs de vapeur trés-¢levés,
de 1™50 & 2~ par exemple, pour que l'eau soit moins susceptible d’étre
entrainée.

11 est évident que I'ean amenée par la vapeur dans les divers conduits
qu’'elle doit parcourir produit une double perte, puisque d'un c6té elle nuit
a I'action de la vapeur, et de l'autre elle a ¢té chauflée inutilement. De
plus, comprimée, refoul¢e dans son parcours, elle tend & ouvrir les joints
ct & produire des fuites, et comme elle est aussi plus susceptible d’en—
trainer avec elle du gravier ou d’autres matiéres en dissolulion, elle ronge
plus facilement les surfaces sur lesquelles elle passe.

Il faut aussi que les tubulures de communication des bouilleurs ayec la
chaudiére soient d'un grand diamétre et le plus rapprochées passible, afin
que les joints se conservent plus longtemps sans se détruire. On congoit,
en effet, que comme la chaleur est souvent sensiblement plus grande dans
les bouilleurs que dans la chaudiére, les effets de la dilatation ne sont pas
les mémes ; par conséquent, si les tubulures sont trés-écartées, les diffé-
rences seront plus sensibles et tendront plus & détruire les joints.

Nous espérons avoir a parler bientdt du nouveau systeme de’ M. Ador,
pour la production de la vapeur par la combustion des gaz, systéme qui
permet de briler complétement la fumée ct parait procurer une grande
¢conomie sur le combustible.

Nous parlerons également de la nouvelle chaudiére tubulaire de M. Le-
maitre, et du nouveaun systéme de grille & haute nervure de M. Wissocq
(fig. 12, pl. 17), comme du sysiéme de grille a tubes intérieurs remplis
d'eau de M. Bigot d’Elbeuf (fig. 13), du dégage-grille de M. Sorel, et de la
grille & mouyement intermittent et saccadé de M. Cartier.



MACHINE LOCOMOTIVE

A TIROIRS VERTICAUX,
AVEC DETENTE ET ECHAPPEMENT VARIABLES,

POUR LE TRANSPORT DES MARCHANDISES ,
Par DI, R. STEPILENSON, Constructeur & Nevwecastle.

R

En donnant précédemment, dans la 3¢ livraison du 3¢ yolume de ce re~
-cueil , les tracés ct la description détaillée de la machine la Gironde, nous
avons fait connaitre, autant qu'il nous a été possible, les divers perfection-
nements qui avaient été proposés et appliqués dans plusicurs locomolives.

Ainsi, nous avons parlé du systéme de détente variable de MM. J.-J. Meyer,
qui, depuis, ont envoy¢ une de leurs machines au chemin de fer de Ver-
sailles (rive gauche), ot 'on a pu la voir fonctionner, ¢l s¢ convainere des
bons résaltats que nous n'avons pas craint d’annoncer (1). 1ls en onl aussi
livré plusieurs pour I'Allemagne, et sont en construction de plusicurs
autres.

Nous avons également parlé du systéme de M. Cabry, employé en Bel-
gique, el surtoul des divers essais de M. Clapeyron, qui, depuis, a remis
un mémoire fort intéressant, sur les détentes fixes par recouvrement, i
I'Académie des sciences, qui vient d’en rendre un comple trés-favorable,

Depuis cette publication , nous avons a enregistrer de nouvelles amélio-
rations, proposées par d'autres ingénicurs, et qui sout encore principale-
menot relatives aux mécanismes de délente, que Pon parail youloir adopter
dans ces machines.

Ainsi, M. R. Stephenson, & qui, il (aut l¢ dire, Uindustrie des cheming
de fer est redevable du plas grand nombre de perfectionnements, n'est pas
resté en arriere dans Papplication de la détente aux locomolives. Apris
avoir cherché & simplifier la construction du mécanisme de distribution , ¢n
placant les tiroirs dans une méme boile ¢t yerlicalement, pour les relier
dircctement aux tirants d'excentrique, il a profit¢ de cetle disposition pour

(1) Cetle machine a ¢l¢ transportée depuis pew an chemin de fer d'Orléang, ol elle funelionue
avee le méme sueeds ; le mécanisme de détente vient d'étre publié par M. Matbias, éditeur, qual
Malagnais.
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donner a ces tiroirs une marche telle, qu'ils puissent fermer les orifices
d'introduction, & volonté, aprés le tiers, la moitié, ou les deux tiers de la
course du piston. Nous ferons voir plus loin comment, en changeant sim-
plement la position de la manette, il arrive & varier le degré de détente,.
pendant la marche méme de I'appareil.

M. Fourneyron a pris, en 1842, quelque temps aprés MM. Meyer, un
brevet d’importation de cinq ans, pour un systeme de détente qui nous
a paru avoir de I'analogie avec celui de ces constructeurs, mais qui, cepen-
dant, nous parait bien inférieur dans les points ou il en différe, quant &
'application en grand. Dans ce systéme, les glissiéres ou les tircirs destinés
a opérer et régler la détente, ne sont autres que des pistons cylindriques
reliés par une méme tige, filetée, d'un bout, d’un pas & droite, et de I'auntre,
d’un pas a gauche, et recevant le mouvement alternatif par un excentrique
placé sur 'arbre moteur, et qui n’est pas le méme que celui qui fait mar-
cher le tiroir de distribution. Ils sont renfermés dans une boite cylindrique,
percée de deux ouvertures, pour communiquer avec la boite de distribu-
tion , qui peut &tre construite comme a I'ordinaire. Pour varier le degré de
détente, pendant la marche, 'auteur a proposé I'emploi d'une crémaillére
prolongée par une tringle jusqu’a I'arriére, pour porter une manette, et qui
engréne avec un pignon droit denté, dont 'axe est mis en communication
avec la tige des glissiéres, au moyen de roues d’angle. Nous ne sachons
pas que, jusqu'ici, cette disposition ait été mise a exécution en France ;
quoiqu'il ensoit, le mécanisme, que l'auteur se réserve d’appliquer a toutes
les machines & vapeur, nous a paru compliqué et peu commode, compara-
tivement aux autres systémes.

Un ingénieur d’Alsace, M. Gonzenback, qui a fait I'étude des machines
locomotives chez MM. Meyer, a pris aussi un brevet d'invention de cinq
ans, le 18 février 1843, pour une disposition de détente variable appliquée
& ces moteurs. Le tiroir de distribution adopté par cet ingénieur est de méme
forme que dans les machines que nous avons publiées (3¢ livraison du
3¢ volume) ; l'auteur lui donne une avance et des recouvrements néces-
saires pour marcher & une premiére détente fixe. La boite, fermée par
une cloison horizontale percée de deux lumiéres, est surmontée d’une
seconde boite qui renferme une seule glissiére ou le tiroir de détente.
Celui-ci n’est autre qu'une espéce de cadre rectangulaire, dont la face, qui
s’applique sur la cloison, est séparée en deux parties par une fraverse,
pour former deux ouvertures qui établissent une communication entre le
tuyau d'arrivée de vapeur et la boite de distribution, lorsque I'une ou
l'autre est en regard de I'une des lumiéres pratiquées sur la cloison de
séparation des deux boites. On congoit que, si 'on donne 4 cette glissiére
un mouvement alternatif, elle viendra successivement ouvrir et fermer
les lumiéres ; et si on varie ce mouvement, on interrompra plus tét ou plus
tard la communication, par conséquent on pourra déterminer plus ou
moins de détente. M, Gonzenbach peut remplir cette condition pendant la
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marche méme de la machine, en faisant mouvoir les glissiéres des deux
¢ylindres & vapeur, par les tirants d’excentriques qui sont libres, c'est d-
dire par ceux qui déterminent la marche en arriére, quand ceux opposcs,
qui déterminent la marche en avant, commandent les tiroirs de distri-
bution, et réciproquement. Or, le levier qui communique e mouvement
du tirant & la glissiére est & conlisse, de maniére i permeltre de varier sa
longuear & volonté, et par suite la course de cetle derni¢re. Par conséquent,
lorsquon veut changer le degré de détente, il sullit au conducteur de
I'appareil d’agir sur une manette plicée & sa portée, et qui se relie par une
longue tringle au levier i coulisse ; il souléve alors le point d"attache , ou
le fait baisser, pour le rappracher du centre du levier ou en ¢loigner,
suivant qu'il veut diminuer ou augmenter la course.

11 est peut-ttre bon de remarquer que, dans chacun de ces systémes on
ne peut toujours pas changer la détente dans une limite de plus de konoitié
de la course du piston. Ainsi, lorsque la machine est construite de manicre
que la détente varie dans la denxiéme moiticé de la course, on ne peul pas
faire qu'elle puisse aussi étre variable dans la premitre moitic, et réci-
proquement. Le probléme de rendre In détente variable, pour une machine
donnée, pendant la plus grande partie de la course, ¢'est-a-dire depuis le
1/8 ou le 1/9 par exemple , jusqu’aux 7/8 ou 89, ne nous parail pas encore
avoir été résolu pour les locomotives. Cependant, nous devons dire, des
a présent, que M. Trésel, ingénicur méeanicien, a Saint Quentin, a résolu
cette question d’une maniére compléle pour les minchines fixes, el nous
ne serions pas étonné qu'un jour il en pit faire Papplication aux bHeo-
motives. Comme le systéme employé par cet habile constructenr est viii-
tablement remarquable, nous nous réservons de le faire connaitre dans fe
eotrant de ce volume, ot nous nous proposons de traiter, avee quelques
détails , les divers systémes de détente appliqués anx machines & vapoeur,
en général. M. Trésel a demandé un brevet dlinvention de 15 ans, en jan-
vier dernier, pour ce nouveauw imdeanisine ; qui, nous n'en dotulons pas, s¢
répandra bientot en France et a Félianger.

Le 15 mars 183, MM. A. Kcechlin et €7, de Mulhouse, prirent anssi un
brevet d'invention de 15 ans pour une nouvelle détente variable appligudée
aux machines locomotives. Leur systéme consiste en un liroir de distri-
bution peret de deux ouvertures, et sur leguel peul glisser une plagoe
rectangulaire ou glissiére plate, qui occupe toule I'étendue de la partie
supéricure du tiroir; eelte glissicre est perede, dans son milicn, d'une
ouvertore au moins égale & 'une des deux lumicres d'introduction. Pour
lui donner le mouvement, les constructeurs ont proposé de monter anx
deux extrémités de T'essicu coudé, un excentrigue additionnel a gorge,
dont ils peuvent changer I'angle d'inclinaison, pour augmenter la limite
de la détente. A cet cffet, ils assujettissent aux bouts de arbre moteur, un
disque circulaire donl la douille est tournée pour recevoir lexcentrique
qu'ils rendent fixe ou indépendant au moyen de deux vis de pression, On
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en régle exactement la position par une vis de rappel, comme celle appli-
quée par les mémes constructeurs dans leurs machines & imprimer les
tissus & plusieurs couleurs (1). Une aiguille solidaite avec le disque, indique
sur un cadran gradué, les diverses inclinaisons que 'on peat donner an
rayon d’excentrique, et par snite les différents degrés de détente que I'on
doit obtenir.

Pour opérer le changement de posilion, ce qui exige évidemment Gue
appareil soit arrété, il suffit de desserrer les deux vis de pression, et de
faire tourtier la vis de rappel d'un cdlé ou de l'autre; celle-ci entraine
I'excentrique, tandis que son disque reste en place. Dés que l'aiguille est
du point voulu, o resserre les vis et on peut mettre la machine en activité.

Mais, indépendamment de ce moyen de modifier la détente, on peut
encore la changer pendant la marche de I'appareil; par le levier & deux
branthes, sur lequel agit le tirant de 'excentrique. Pour cela, la branche
inféricure de ce levier est 4 coulisse, afin de rapprocher ou d’écarter de
son centre le point d'altachie du tirant, et par suite, augmenter ou dimi-
nuer la détente, 4 I'aide d'utie manette placée & I'afrire.

1l résulte de ces dispositions gu’en donnant a I'éxcentrique ddditionsel
un angle d"avance de 23 degrés, ld détente peut varier de 2/12 & 7/12, ét
pour un angle de 65 elle varierait de 5/12 4 9/12; résultats qui sont véri-
tablement remarquables, puisque la plupart des mécanismes de détente
appliqués aux locomotives, ne permettent de variation qu'a partlr de la
séconde ihoitié de la course du piston.

MM. A. Keechlin et Ce, voulant éviter I'allongement de 1'essien moteur,
et nécessaire, par la disposition précédente des excentriques extérieurs,
n’ont pas tardé & modifier ce mécanisme, afin de le rendre applicable aux
locornotives cxistantes. Ils suppriment; potit cela, ces excentriques addi-
tionnéls, et remplacent les glissiéres d'une sétile picce, par des glissi¢res
de deux pitces; ils font marcher ces dérnitres par les leviers des tiroirs dé
distribution, de maniére que ce soit celai de droite; par exemple, quai
commande les glissitres de gauche, et réciproquement. Les leviers sont &
coulisse et disposés de telle sorte que la course des glissiéres puisse varier
de 30 & 70 millimétees. Ces habiles constructears viennent d'apporter de
nouvelles modifications qui nous paraissent trés-heureuses : ils adoptent
pour la distribution les tiroirs verticany placis latéralement aux cylindres,
et pour la détente les glissitres horizontales percées de deux ouvertures
ct marchant par les tirants d'excentrigues.

M. Gouin, ingénicur des chemins de fer de Saint-Germain et de Ver-
sailles, s’est également occupé, depuis quelque temps; de rechercher un
mécanisme de détente variable. Nousavons entre les mains les tracés d'une
disposition bien étudiée, et qui parait avoir de l'analogie avec celle de
MM. A. Keechlin. Toutefois, la glissiére est pleine, ai lieu d'étre séparce

(1) Portefeuille industrigl du Conservatvire (lome der, 1834).
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comme celle des constructeurs de Mulhouse, et son mouvement est différent:
elle est commandée par un excentrique et un levier & coulisse, qui permet
de varier sa course, pour changer le degré de détente; 'auteur peut régler la
position exacte ct la marche de celte glissiére, au moyen d'une tringle pro-
longée a 'arriére de lamachine, ol elle est (iletée pour former vis de rappel.

Les modifications apportées par M. R. Stephenson, dans ses derniéres
locomotives, ne sont pas seulement relatives aux tiroirs de distribution et
d la délente, mais encore & d’autres parties essenticlles des appareils; nous
pouvons les énumérer en quelques lignes, avant d'en donner la descrip-
tion détaillée.

On remarque d'abord, dans ces machines, que le cadre ou chissis est a
I'intéricur des roues, au lieu d’¢tre & U'extéricur, comme dans les préeé-
dentes ; de ce cOté, M. Stephenson a suivi le systéme adopté depuis long-
temps par M. Bury, dans ses locomotives & qualre roues exléricures. On a
reconnu que cette disposition présentait moins de causes de déraillement,
en cas de rupture des essicux ; ceux-ci sont plus courts, et n’ont pas besoin
d’¢tre retenus par quatre collets intermédiaires. Ce cadre est en fer méplat
placé de champ, au licu d'¢tre en bois garni de {orte tole, ce qui lui fai€
occuper moins d'espace, ct le rend proportionnellement moins lourd.

Les pompes alimentaires, plactes & l'arridre, sont trés-courles, parce
que leurs pistons sont commandés directement par des excentriques qui
font marcher les tiroirs de distribution, au lieu de recevoir leur mouye-
ment des pistons & vapeur. Leur vitesse est ainsi moins considérable et
leur permet de micux fonclionner.

Le papillon ou régulateur d’admission de vapeur est remplacé par un
petit tiroir horizontal, placé immédiatement sur la boite de distribution,
¢t communiquant par une tringle & la portée du conducteur de la machine.

L'échappement de la vapeur, qui est d'une si grande importance dans
ces appareils, est rendu variable par un disque horizontal pereé de pla-
sicurs ouverlures ct placé vers le sommet du tuyau de sortie qui se rend
dans la cheminde.

La construction des roues cst aussi modifice; les rayons sont cn fer
d’angle, comme les cornicres employces dans les bateaux en fer, ce qui
rend Vexécution plus simple et plus ¢eonomique.

Cest surfout & cause de ces différentes modifications, qui constituent
de véritables perfectionnements dans la construction de ces appareils, que
nous avons cru devoir donner le dessin planche 3.

DESCRIPTION DE LA LOCOMOTIVE A MARCIIANDISES,
DE M. R. STEPHENSON, REPRESENTEE PL. 3.

La fig. 17 de celte planche représente la coupe verticale el longitudinale
faite au milicu de la machine, dans laquelle on a supposé la chaudidre
enleyée.
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La fig. 2 est une coupe horizontale des cylindres a vapeur et de leur
boite a tiroirs. '

La fig. 3 est une section transversale faite suivant la ligne 1-2 de la fig. 2.

DU CADRE DE LA MACHINE. — Les deux cotés latéraux du cadre ou
chissis A de la machine, aulien d’étre en bois recouvert de plaques de
tole, sont en fer méplat, mis de champ sur toute la longueur, et sont
réunis & leurs extrémités par des traverses en hois seulement; on leur
donne plus d'épaisseur dans les parties qui recoivent les fourchettes A7,
dans lesquelles sont ajustés les coussinets des roues. Des tirants en fer
forgé B, rivés dans les joues de ces fourchettes, les relient entre elles et
leur donnent toute la solidité désirable. On congoit que cette modifica-
tion du cadre a dd en apporter aux différentes piéces qui s’y ajustaient;
c¢'est ainsi, par exemple, que les ressorts C ne sont plus liés au cadre de
la méme maniére ; au lieu d'une seule broche qui s’appuyait directement
sur le milieu de chaque coussinet, il y en a deux projetées en une seule D,
fig. 1%, lesquelles se bifurquent pour passer de chaque coté du chéssis et
se reposent sur deux points du coussinet. Les menoltes E, qui servent a
régler la charge de la machine sur les essieux, s'ajustent également &
cheval sur le cadre, et y sont retenues par des boulons qui leur servent de
point d’appui et de centre d’oscillation.

DES CYLINDRES A VAPEUR ET DE LA BOITE DE DISTRIBUTION. — La
construction des cylindres a vapeur F, ne différe des autres locomotives
quen ce que les lumiéres sont placées sur le coté de chacun d’eux, et
exactement en regard, comme le montre la section horizontale (fig. 2).

La boite a vapeur G est commune aux deux cylindres, et se place entre
ces derniers, en se fixant a leurs brides; les faces qui recoivent le frotte-
ment des tiroirs sont verticales et paralléles.

Les cylindres et la boite de distribution sont fermés a 'une de leurs ex-
trémités par un seul couvercle en fonte H, qu’on peut enlever au besoin,
pour introduire ou retirer les pistons et les tiroirs: il porte a I'intérieur
deux douilles coniques «a, alésées, pour servir de guides aux tiges de ces
derniers.

L’autre extrémité de chaque cylindre est fermée par un couvercle séparé,
comme dans les machines ordinaires, et portant a son centre un presse-
étoupe, qui est traversé par la tige du piston. Le corps de ce presse-étoupe
porte deux oreilles, sur lesquelles se boulonnent les guides en fer forgé I,
méplats dans le sens horizontal.

L’autre extrémité de la boite de distribution G, est fermée par un cou-
vercle indépendant L, dans lequel on a formé deux stuffing-box, traversés
par les tiges en fer J des tiroirs de distribution et de détente. Sur le premier
couvercle H , sont vissés les robinets ¢, qui servent a purger les cylindres
avant la mise en train, et on a rapporté des poignées f, pour enlever ce
couvercle avec facilité. Le robinet L/, adapté au fond de la boite de dis-
tribution , sert aussi a purger celle-ci.
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Deux fortes nervures latérales ¢, venues de fonte avee les cylindres, per-
mettent de les boulonner contre le cadre de la machine (fig. 3); et, afin
d’éviter la fatigue des boulons, Pextrémité de chacune des nervures
présente un petit épaulement, qui repose sur la partic supéricure du
cadre.

Chacun des cylindres n'a qu'un seul tiroir T, qui sert & la fois pour Ia
distribution et la délente, ct, par suite, trois lumitres, dont deux 1, i/, pour
I'entrée el la sortie de la vapeur, de chaque cOté du piston, et la troisicme 4,
située au milicu, et d’une plus grande largeur, pour laisser ¢couler la va-
peur dans le tuyau d’échappement K.

Diss ri1sTONS A vaPEUR. — Chaque piston & vapeur j se compose de
deux rangées de segments snperpos’s, et rendus solidaires par des feuil-
lures pratiquées dans les uns et recevant les saillies ménagcées dans les
aulres. La fig. 8 en donne une vue de face, et une coupe par I'axe suivant
la ligne 3-k. Le corps du piston est en fonle ainsi que le plateau £, qui le
recouvre ; les segments [ sont en bronze, divisés en Lrois parlies; ils sont
poussés contre les parois du cylindre par des ressorts méplats a2, dont on
régle la tension au moyen de tiges taraudées o, Le plateau & est fixé au
piston par trois vis, et mainticnt ainsi les segments dans Pespace qui leur
cst réservé. La tige o du piston est en bon fer forgé, et souvent méme en
acicr; elle est renflée a son extrémité pour s'ajuster dans le corps du piston,
et se fixer par une simple clavette.

DES ROUES MOTRICES ET DES PETITES ROUES. — Ces roucs présentent
une grande simplicité de construction, tout en remplissant les conditions
indispensables de solidit¢ et de durce. Leurs bras sont composés de cor-
nicres ou fers d'angle, formant des espeees de triangles isosceéles, dont les
cOtés droits sont ¢gaux et pénltrent dans le moyeu s le plus petit edlé est
courbe, pour s'appliquer contre la circonférence intéricure de la jante, avee
laquelle il est rivé. En jelant les yeux sur la fig. 1, qui montre ces roues
vues de face, et sur la fig. &, qui ¢n donne une coupe verlicale, on se ren-
dra facilement comple de leur construction. Les qualre roues R, sont exacte-
ment de méme diamétre, alin de mareher d Jaméme vitesse; leurs essicux 8
sont reliés aux extrémités par des bicelles de connexion qui les rendent go-
lidaires, de manitre & augmenter la charge, el par suile Fadhérence des
roues sur les rails. On sait que cette disposition est adoptée toutes les fois
que les lotomolives sont destinées a trainer de forles charges. Les petites
roucs I/ sout entitrement indépendantes des premitres; clles tournent
ayec leur essicu 8/, par leur simple contact sur les rails.

Du TUYAU DE SORTIE. — Dans la fig. 8; on peut voir que les (ubulures
de sorlic de la vapeur des deux cylindres s¢ réunissent en un seul K,
dont la partic supéricure est surmontée d'un tube additionnel K, qui est
un peu plus pelit de diamétre et sensiblement conique (g, et 12), La
base de ce dernier est pereée de huit ouverlures p, placées a ¢gale distance,
comme 'indique e plan fig. 13, ¢t qui peavent &re a la fois ouvertes ou fer-
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mées, soit en partie, soit en totalité, par un disque circulaire ¢, portant ie
miéme nombre d’ouvertures égales aux premiéres.

Cette disposition permet ainsi de produire un échappement variable, et
par suite de produire un tirage plus ou moins actif, suivant les besoins.
On peut faire tourner le disque aisément sur lni-méme, aI'aide d’un grand
levier r, & l'extrémité duquel s’attache une longue tringle en fer, qui se
prolonge jusqu’a l'arriére de la machine, pour étre a la portée du machi-
niste. On peut voir que ce mécanisme remplit le méme objet que celui de
M. Edwards, déja décrit page 109 du 3° volume.

DES POMPES ALIMENTAIRES. — Nous avons représenté, dans la fig. 1,
la projection latérale de 'une des pompes alimentaires P, et dans la fig. 10,
la vae de face, & une échelle de 1/10; leur disposition a été modifiée, pour
qu’elles puissent recevoir leur mouvement des deux excentrigues de dis-
tribution, sans aucun intermédiaire. La course de leur piston est alors
beaucoup plus pelite que celle des pistons & vapeur; on a dd, par consé-
quent, leur donner plus de diamétre, pour engendrer le volume nécessaire.
Ces pompes sont maintenues dans une position invariable par six boulons
qui traversent la forte plaque en fer forgé L?, laquelle est reliée & la ehan-
diére par des corniéres en fer, qui y sont rivées. On peut voir, par la fig. 10,
que les soupapes d’aspiration », comme les soupapes de refoulement ren-
fermdées dans la chapelle e, sont de forme sphérique, telles que dans les
autres machines du méme constructeur.

Leur piston I ({ig. 11) est en bronze et creux; il porte a une de ses extré-
mités un piton & chdpe pour s'assembler par articulation avec la tringle ¢,
laquelle s’attache, par son autre extrémité, & une oreille qui fait corps
avee les colliers d'excentrique (fig. 17.) L’eau est aspirée du tender par
le tuyau inférieur x, el envoyée & la chaudiére par celui supérieur z';
mais pour éviter que celte eau ne puisse retourner a la pompe, dans le
cas ol la soupape de refoulement ne fonctionnerait pas convenablement,
et pour avoir aussi la facilité de visiter les soupapes au besoin, le construe-

cur a placé une troisieme soupape a I'embouchure du tuyau 2’ daus la
chaudiére. Les couvercles, qui ferment les ouvertures des chapelles, sont
maintenus par des brides en fer y serrées par des vis de pression, comme
il est d'usage pour ces sortes de machine. Les quatre écrous 5, qui servent
a serrer le stuffingbox du corps de pompe , portent chacun a leur base
une rondelle en fer dentelée, dans les dents desquelles s’engagent les
extrémités des doubles cliquets & ressort 57 et qui s'opposent au desserrage
des écrous ; il est bon de remarquer que ce méme moyen est employé dans
les différentes parties de la machine oi il peut étre important de préverir
le jeu.

DU MECANISME QUI FAIT MOUVOIR LES TIROIRS. — Dans cette machine,
comme dans la plupart de celles que Pon construit aujourd'hui, ot monte
généralement sur Farbre moteur quatre excentriques, dont deux pour la

~marche en avaat, et les deux autres pour la marcle en arriere. Comme la
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fig. 1 ne représente qu'une coupe par le milien de la machine, nous
n’avons pu représenter que les deux excentriques M et M/ correspondants
4 un méme tiroir ; mais il est évident que ce qui sera dit pour ceux-ci
pourra ¢galement s"appliquer aux deux aulres.

Ces excentriques sont calés sur Uarbre des roucs motrices, de telle sorte
que la ligne qui jointleur centre a celui de Parbre fait un certain angle avee
la ligne perpendiculaire & Uaxe de la manivelle. Ils sont embrassés sur
{oute leur circonférence extéricure par des colliers ¢n bronze «, composés
chacun de deux parties assemblées par des boulons et portant les bras ou
tirants cn fer o/ ct @*, qui se réunissent par leur extrémité au moyen dela
piéce & coulisse &',

La tige ¢ du tiroir de distribution, maintenue, comme nous I'avons vu,
dans une position horizontale, est terminée par une chipe en fer /7, portant
un bouton & éerou qui s'engage dans la coulisse 07, afin de rendre le tiroir
solidaire avee les Llirants d’excentrique au point de jonction p” du tirant
inférieur. Au bas de la méme coulisse est attachée une petite biclle ¢/,
qui, par le sommet, se relic au bout du levier 2/, dont I'axe ou le centre
de mouvement est en j/. Sur cet axe est placé un autre levier beaucoup
plus grand ', lié par la longuc tringle horizontale 2" avec la manette ¢,
laquelle est & la disposition du conducteur de la machine. On a indiqué sur
le dessin les différentes positions que cette manette peut occuper, ¢t pour
qu'elle reste en repos, elle porte une saillie que T'on fait engager dans
T'une des encoches pratiquées sur la circonférence du demi-cercle en fer O,
qui est rapporté sur un ¢dté du cadre de la machine. En examinant la
fig. 1%, il est facile de se rendre comple que si lon fait marcher la ma-
nette en avant, les tirants d’excentriques seront soulevés et par suile le
boulon / sera en contact avec un autre point de la coulisse 6/, Ainsi, en
variant la position de ce point, par conséquent en élevanl ou en abaissant
les tirants d'excentriques, on peul varier la délente , comme on peul le
voir plus loin.

La vapcur engendrée dans la chaudicre arrive dans la boite demi-cylin-
drique U par les tuyaux recourbés V. Le tiroir 2, que Pon a détailld sur Ia
fig. 9, ne fait ici 'oflice que d'un robinet; il est desting & ouvrir ou & fer-
mer Ja communication de la chauditre avee la boite de distribution, quand
on veut arréter ou faire marcher la machine. La lige s” de ce tiroir s'at-
tache par articulation & la parlic inféricure du levier ¢/, dont la partic supaé-
rieure est lice & charniére par la longue tringle «/, avee la deuxiéme ma-
nette 2/, qui est aussi maintenue en place par un pelit are w/, rapporté
sur le premier O (fig. 17 ¢t 5).

DETENTE VARIABLE. — La manclte 7 est supposée, dans le dessin,
placée tout & fait & I'extrémité de sa course. Le bouton f7 est le plus pris
possible du levier 2/; il en résulte que la course du Liroir de distribution est
la plus grande que on puisse obtenir; or, puisque les deux tirants o/, «*
sont solidaires par la tige méplate ¢/, on concoit que la coulisse &7 est solli-



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 29

citée de deux mouvements, 'un par I'excentrique M/, qui la pousse en
avant, et I'autre par I'excentrique M, qui tend a la faire marcher en arriére ;
mais comme la course des points d’attache des tirants est différente, il s’ensuit
que la marche du tiroir est elle-méme différente et variable, selon que le
bouton /" est plus rapproché ou plus éloigné du milieu de la coulisse &”; on
varie alors la détente en changeant la course du tiroir méme de distribution.

Nous avons essayé de tracer, sur la fig. 7, les positions relatives de ces
piéces mobiles de I'appareil , pour tdcher d'en faire comprendre le jeu. On
peut opérer de la maniére suivante pour effectuer ce tracé:

Apreés avoir décrit un cercle qui a pour rayon 020585, celui de I'excen-
trique, on marque 'angle d’avance , en supposant le piston & une des extré-
mités de sa course, et la manivelle X horizontale; puis avec le rayon
0=2535 de la manivelle, on décrit un second cercle qu’'on divise en un
certain nombre de parties égales, on divise également celui de I'excen-
trique; cela fait, do centre des mémes cercles on trace une ligne horizon-
lale, sur laquelle on marque les positions du piston correspondantes a
celle de la manivelle, en ayant le soin d’avoir égard a la longueur de la
bielle Y. On détermine ensuite la position de I'arbre j/, pour décrire de ce
point un arc de cercle avec un rayon ¢gal 4 la longneur du levier de re-
levage A’; l'amplitude de cet arc est nécessairement limitée par la lon-
gueur de la coulisse &’. En admettant que ce levier occupe la position
représentée dans le dessin, laquelle position est rendue fixe par I'enclan-
chement duo levier #, dans une des encoches du support O, on décrit de
I'extrémité 2/ un arc de cercle qui a pour rayon la longueur de la petite
tige de suspension ¢’ ; et aprés avoir mené du centre de I'excentrique une
tangente a cet arc, si on porte de chaque cdté du point de contact une
longueur égale aurayon de I'excentrique, on obtiendra la course del’ex-
trémité de cette petite biclle, et.side toutes les divisions faites sur le cercle
décrit par 'excentrique, on trace de nouveaux arcs avec des rayons égaux
a 1"478, longueur du tirant, on peut avoir autant de positions différentes
des points »/ et p’ de la biclle de suspension. En faisant I'opération in-
verse, ¢'est-d-dire en décrivant des positions des mémes points #/ et p/, des
arcs de cercle du méme rayon 1™478, on pourra trouver par les poinls
d’intersection une courbe conlinue w® z* y* 5, qui représentera le lieu
géométrique de tous ces points.

La fig. 6 représente la courbe tracée par la marche du tiroir, lorsqu'il
est réglé, & un certain degré de détente, et correspondante & Ia course du
piston. Ce tracé se rapporte exactement avec ceux déja indiqués sur la
pl. 10 du 3¢ volume. Il suffira de s’en rapporter a la description qui en a
¢1é donnée précédemment.

Nous recommandons tout particulierement de faire ces tracés sur une
grande échelle toutes les fois que 'on voudra bien faire une ¢tude de dis-
tribution et de détente d'une locomotive, comme d'une machine a vapeur
quelconque.
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DIMENSIONS PRINCIPALES
LT RESULTATS DES LOCOMOTIVES A DETENTE VARIABLE

DE MM. STEPHENSON ET MEYER.

MACIHINE A MARCHANDISE (8° 3) DE M.

Diamétre des pistons. .

Surface id.

Course id.

Longueur des lumiéres. .

Largeur de la lumigre cen-
teales: & @ 5% o W %

Rapport de la surface de
cette lumicre & celle du
p]Swn o g I

Largeur des Iunm.rcs ex-
trémes.

Lun"ut.ur extérieure du tl-
Bty o e e .

Longueur intérieure id. .

Recouvrement extérieur. .

Recouvrenient intérieur. .

Distance des bords exté-
rieurs des lumiéres ex-

trémes. . . .
Distance des bords mtc-
rieurs id.

Rayon des enuntuques

Angles de calage.

Avance i conlre-vapeur. .

Longueur des biclles mo-
trices. .

Longueur des b:-.lit-s d‘Lx-
(’.l'l'III‘].I[lES.

Angle de ces Dbielles avee
horizontale, a la plus
|retite course. .

0™,355
omq. 0981
Ol!l J'n"(

0,252

0,064

o™,202
0,108
0,0125
0,004

0,177
0,115
0,0585
1010
0,0025

1,293

1™,4781

§0,30'

Angle de ces bielles avee
I'horizontale, a la course
moyenne., . . . . .

Angle de ces Dielles avee
'horizontale, 2 la plus
grande course. .

Longueur de In plus pe-
tite course des Uroirs, .

Longucur de la course
l:llﬂ}'l‘llﬂ(!. e e e

Longueurdela plus grande
course. . . . P

Dipmétre de I'essieu coudé

Volume total engendré par
le piston & vapeur en dé-
cimeétres cubes.

Volume de Pespace restant
devant ce piston i la fin
de sa course en déeime-
tres cubes.

Largear du foyer. .

Longueur dudit. ;

Hauteur & partic de la
RS b o e e

Nombre de tubes. . . .

Longueur desdits.

Diamétre intérieur.

Diamétre extérieur.

Diamétre horizontal de la
chaudiére . . . . . . - .

Longueur de ladite .

STEPHENSON (MONTGOLFIEL ).

50,30

20,45’
0,0 10
0,052
0,083

0,152

49,736

0,349
10,890
0,900

145

T

4™ 040

0,045

0,910
3,620

Nora. (Le constructeur a tracé a lavance sur le disque demi-cireulaire O
de celle machine les fractions /4,
les positions correspondantes du levier lentrée de la vapeur dans los
cylindres est interceplée aux 3/%, & la moiti¢, aux 38 et au quart de la
course du piston. Ces divisions ¢tant & Uextérieur de la machine, n"ont pu
Clre figurées sur Ia gravure,)

2, 3/8 et /& qui indiquent que pour
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De ces donndées on arrive aux conclusions suivantes :

1° Lavapeuragit & pleine pression surune longueur de course
dupistonde................

Ce qui correspond a un parcounrs angulaire de la manivelle de

2° Depuis I'instant de la fermeture de la lumiére extréme jus-
qu'au moment ou I'échappement commence, la vapeur agit par
expansion, sur une longueur de . . . . . . . . . .

Ce qui correspond & un parcours angulaire de la manivelle de

3° Depuisle commencement del'échappement jusqu’a la finde
la course, la vapeur agit encore avec des pressions qui décrois-

sentrapidement sur unelongueurde . . . . . i 3
Ce qui revient & dire que I'¢chappement s eﬂ‘eclue sous un
anglede . . . . . .

ke La vapeur est refoulée par !e piston, la lamiére d‘échappe-
ment étant complétement fermée surune longueur de . . .
Qui s’étend sensiblement jusqu’a la fin de la course du piston,
ce qui correspond & un angle de compressionde . . . . .

0™,449
161°

0™,057
23,41/
0=,011
15°19’
0°,030

28°,10

En tracant I'épure pour le cas ou le levier de changement de marche est
4 Ggale distance de sa position exstréme et de sa position verticale, on

arrive 4 reconnaitre :
1" (ue la vapeor agit 4 pleine pression, sur une longueur de
Ce qui correspond a un parcours angulaire de la manivelle de
2° (Que l'expansion a lieu sur une lengueur de . . . :
Pendant laquelle la maniveile parcourt un anglede . . . .
3° Que la vapeur agit encore, tout en s'a’:cllnppant sur une lon-

gueurde . . . . . . . . ..
Ce qui indique que I'échappement a heu SOUS un antﬂe de . .
%° Que I'échappement a liea librement sur une portion de

coursede . . . . ., . » Toen et w g w g g g0
5° Que la compression a lieu, ]a lumiére d'échappement étant
coinplétement fermée, sur une longueurde. . . . . . .
Pendant laquelle la manivelle parcourt . . . . . . .
G° Enfin que le piston marche a coxtre-vapeur, sur une lon-
gueurde . . . . 2 " TR N

Ou pendant un parcours arnulalrc de fa mannelie de & 3

0,337

109°,1%/

0,122
4,56/

0=,048
35°,50/

0=,&0%

0™,090
35,93

0,013
18°,12

En comparant ensemble les mouvements de la vapeur pour les deux cas
dont nous parlons, on peut s'assurer que les diminutions apportées aux

longueurs des courses des tiroirs ont pour résultat :
1° De faire moins découvrir les orifices extrémes.
2" De les refermer plus tot.

3° D’avancer le moment a partir duquel s'effectuc I'échappement.

4° De prolonger la durée de la compression.

En cffet, pour le premier cas, la longueur de la course étant de 0,083,
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et le recouvrement extérieur de 0,0125, il résulte que la plus grande ou-
verture de la lumiére correspond a
0=,083
— = — 0™,0125 = 0,029
2
Pour le second cas, la longucur de la course se trouvant réduile &
07,052, la Jargeur maxima de U'ouverture est :

0,052
2

¢'est-a-dire moitié moins grande.

Dans I'hypothése de la plus grande course, I'échappement s'effectuc
sous un angle de 15°,19"; dans celle de la course moyenne, il commence
35°,50” avant la fin de la course du piston ; ¢t si on fait le calcul du travail
résistant, di & la compression, on trouve que, dans la premiére supposi-
tion, il est égal & 51 kilogrammé(res 75, tandis que, dans la sceonde, il
s’¢léve jusqu’d 187 kilogrammétres 28 : aussi trouve-t-on peu de différence
quand on cherche dans ces deux hypothéses I'eflet utile d'un litre de vapeur.

— 07,125 = 0",0135

MACHINE DE MM. MEYER (MULIOUSE).

Diamétre des pistons. . . 07,380 Angle correspondant au

Surface  id. . . . Omg. 133 recouvrement extérieur. . 3,37

Course  id. . . . 0™460 Fraction de course du pis-

Volume engendré par le ton pendant laquelle la
piston & vapeur en déci- vapeur se détend. . . 0™,0035
métres cubes. . . . 52,118 Id. id. pendant

Angle de calage. . . . 10 qu'elle continue i agir

Course du tiroir. « . . 0™,005 tout en §'échappant. . 0™,0035

Course des glissiéres . . 0",115 Id. id. pendant

Recouvrement extérieur. . 0™,003 Iaquelle elle est com-

Itecouvrement intérieur. . 0™,000 primée. . . . . . 0™0035

Avance i contre-vapeur, . 0™,005 1d. - id. pendant

Angle dont la détente pré- laquelle elle agit a pleine
ctde la fin de la course. 139,37 pression. . . . . . 0M.53

Le systéme de délente variable de MM. Meyer a, sur celui de M. Cabry
el de M. R. Stephenson, les avantages suivants :

1° Les lumieéres extrémes présentent toujours d la vapeur In méme sec-
tion, quelle que soit Ja fraction de la course du piston pendant Jaquelle Ta
détente a licu.

90 L'¢chappement s'effectuce toujours sous le méme angle.

3¢ Le refoulement et la compression de lavapeur restent constants, quel
que soitle degré de diétente.

k° Tnfin, lavance lindaire reste la méme pour (oules les positions de
l'aiguille.



APPAREILS D’EVAPORATION

POUR LA CONCENTRATION ET LA CUITE

DES SIROPS DE CANNE ET DE BETTERAVE.
—— - —

NOTICE HISTORIQUE,

Si le sucre de betterave est une découverte toute moderne, on peut
dire que le sucre de canne remonte a une époque trés-recolée. D'aprés
plusieurs historiens, la culture de la canne était connue dés le xin® si¢cle ;
c’est & la fin de ce siécle que les Chinois la portérent en Arabie, d’ol elle
passa en Egypte; son importation en Europe nous vient des croisades. Ce
ne fut qu'en 1740 que dom Henry, régent de Portugal, fit transporter des
cannes a sucre de Madére en Sicile. En 1741, un Vénitien trouva un pro-
cédé au moyen duguel il obtint du sucre blanc en pain (1).

On essaya plusieurs fois de la culliver en Provence, mais les tentatives
v’eurent aucun résultat avantageus ; il fallut y renoncer.

Il y a prés d’un siécle qu'un célébre chimiste prussien, Malgraff,
annonca (en 1747}, dans un mémoire lu a I’Académie royale des sciences
de Berlin, U'existence du sucre cristallisé dans la betterave (2). Celte nou-
velle fit d'abord peu d'impression dans le monde industriel ; elle passa & peu
prés inapergue, quoique l'auteur fit pressentir toute I'importance de sa
découverte , et I'avantage immense que P'Europe pourrait en tirer, en
¢levant des manufactures de sucre de belterave.

Les procédés de Malgrafl, comme presque lous ceux qui sont nouveaux,
étaient trés-imparfaits, et ne pouvaient étre suivis que dans un labora-
toire, ce qui contribua sans doute & en reculer I'application en grand.

Ce n’est que quarante aos aprés, qu'Achard, autre chimiste prussien,
reprit les travaux de Malgraff, en modifiant ses procédes, et réussit avec
un plein succes.

En France, ol les denrées coloniales étaient a celte époque d'un prix
trés-élevé, les résultals d’Achard firent grand bruit. Une commission,
nommée par I'Institut , en 1800, s'occupa de répéter les expériences
d’Achard ; mais soit que les procédés n’aient pas été suivis avec tous les

(1) Dictionnaire technologique, lom 1V, 1823,
(2) Art de fubriquer le sucre de betierave, pac M. Du'irun’aut, 48.5,

1.

-
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soins convenables, soit que les betteraves [ussent de mauvaise qualité, le
prix de revient du demi-kilogramme élait pres de trois {ois celui obtenu par
le chimiste prussien. Cependant quelques fabriques se monttrent aux envi-
rons de Paris et dans Uintérieur; mais aucune ne réussit, ce qui apportadu
discrédit sur une industrie qui aujourd’hui est regardée comme une des plus
belles conquétes de 'agriculture. Cest surtout de 18£1 a4 1812, qu'un grand
¢lan lui fut donné lorsque Napoléon ordonna I'¢lablissement d’une manu-
factare impériale de sucre de betterave & Rambouillet. Mais Ies différents
Ctablissements, quine s'étaient formés que sous la protection du régime pro-
hibilif, requrent un grand échec en 1815, Les événements apportérent une
telle perturbation dans cette industrie naissante que beaucoup de fabriques
fermérent, ne pouvant plus supporter la concurrence du suere colonial.

Mais quelques anudées plus tard, au sein de la paix générale, on vil
s'élever de nouvelles fabriques de sucre indigéne. Les procddds, quoique
n’étant pas encore amends au degré de perfection qu'ils ont atteint par Ia
suite, élaient cependant assez parlaits pour donner du sucre qui pouvail
déja concourir avec celui des colonies.....

DETAILS DE LA FABRICATION DU SUCRE.

La fabrication du sucre de belterave a eu & essayer tant de systémes
d'appareils , que l'on pourrait presque dire sans crainte aujourd’hui d'étre
contredit, que tout ce qui est applicable & la fabrication du sucre, en géné-
ral, a été expérimenté, et qu'on peul connaitre les avantages et les incon-
vénients des divers systémes.

Celte fabrication comprend trois genres de procédés distinels :

1° Les procédés mécaniques , pour I'extraction des jus, soit de la canne ,
soit de la betterave ;

2° Les procédés ehimiques, pour I'épuration de ces mémes jus; ils
comprennent la défécation (ou enivrage) d la chaux, et la filtration sur le
noir animal ;

3o Les procidés d'évaporation ayanl pour objet de séparer le sucre de
Feau qui le tient en dissolution.

Déja nous avons fait connaitre les procédés mécaniques les plus perfec-
tionnés , employés pour Uextraction du jus de la canne (1) ceux en usage
pour Uextraction des jus de belterave sont trop connus pour que nous
ayons besoin d'en parler ici; et, comme nous nous proposons de donner
plus tard les procédés chimiques qui ont rapport a I'épuration de ces jus,
nous ne nous occuperons, dans celte livraison, que des procédés d'éva-
poration.

(1) Moulins i cylindres, Publication indust lelle , tome 11, G¢ livraison.
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Les divers systémes qui ont été successivement proposés et mis en
usage pour produire 'évaporation ou la concentration des jus, peuvent se
diviser en trois catégories principales :

1° Les appareils & feu nu;
2° Les appareils & vapear 4 air libre;
3¢ Les appareilsdans le vide, opérant & basse température,

DESCRIPTION DES APPAREILS A FEU NU. — Ces appareils sont les plus
anciens ; ils ont dd naturellement étre les premiers employés; ils se com-
posent simplement de bassines ou de chaudiéres fixes, en cuivre ou en
fonte, dans lesquelles I'ébullition , qui améne I'évaporation des jus, com-
mence a avoir liew & la température de 100° centigrades, et se termine
lorsque le sirop a acquis la densité de la cuite, & 110 ou 115°; cette der-
niére température surtout est des plus nuisibles.

On a cherché, en France, & tempérer l'action de ce dernier degré de
chaleur, en diminuant autant que possible le temps pendant lequel le sirop
concentré la regoit. On a d’abord imaginé les chaudiéres & baseule (1), qui
permettaient de cuire trés-peu de sirop 4 la fois, et de le vider trés-promp-
tement dés qu’il était arrivé an point de cuite; mais cette précaution n’em-
péchait pas le sirop d'avoir éprouvé la tempdrature nuisible d'un foyer
ardent, et d'avoir subi une modification trés-désavantageuse.

Les appareils & feu nu fureot donc bientot abandonnés aprés peu d’an-
nées de service dans les sucreries de betterave | et ont été bientlot rempla-
¢és par les appareils & vapeur & air libre, qui promirent, dés leur appari-
tion , de véritables améliorations.

Aux colonies, I'emploi du feu a persisté jusqu’ad présent, et il existe
encore anjourd’hui, presque partout, et peut-Ctre méme dons des condi-
tions plus défavorables que celles adoptées en origine par les fabricants
de sucre indigéne. Les chaudiéres soumises au foyer, et qui sont le plus
souvent en fonte, ne sout vidées 'une dans 'autre qu'au moyen d’une cuil-
lére ou pucheux; pendant tout le temps de la vidange le feu continue son
action, et le niveau du sirop, descendant continuellement, se brile sur toute
la surface de la chaudi#re; de 1 la caramélisation d'une partie de la maticre
sucree, laquelle se tronve mélangée dans la cuile suivante, et forme un
levain qui décompose une partie de cette cuite. Suivant MM. Derosne ct
Cail, les sirops cuits, ainsi obtenus, ne donnent que 45 4 50 pour 0/0 de
sucre cristallisable.

On aappliqué, aux colonies, des chaudiéres 2 feu nu, dites jumelles,
comme on avait essayé ici des chaudidres h baseule, mais i) parait que
'amélioration qui en résultait ne compensait pas 'augmentation des frais,
la température de la cuite restant toujours la méme.

APPAREILS A VAPEUR A AIR LIBRE. — L’application de la vapeur com-

(1) M. Guillon, invenleur ; Dictionnaire technologique, tom, XX (sucre).
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primée dans des appareils & air libre , quoique ne diminuant pas le degré
de I’ébullition et de la cuite , présente cependant certains avantages qui
sont d'une grande importance. Ils permeltent de marcher & des tempéra-
tures beaucoup plus régulitres, et d'arréter immédiatement P'action de la
chaleur a un instant donn¢, simplement au moyen d’un robinet.

Ily a cu nécessairement, dans ces systemes d’apparcils, bien des va-
riantes qu'il serait trop long de déerire ; mais nous croyons devoir parler
aumoins des principaux, de ceux qui ont ¢té plus géndéralement adoptés
en France.

Le mode de chauffage & la vapeur parait étre dit a M. Rumfort (1), et les
premiéresapplications quien auraient ét¢ faites aux appareils d’évaporation
des liquides, 8 MM. Montgolficr, Clément et Désormes (2) En origine, les
chaudiéres d’évaporation étaient sculement & double fond, et comme elles
présentaient une trés-grande surface, I'épaissenr du métal étant toujours
trés-faible, on ne pouvait employer la vapeur qu'a une température moindre
de 100 degrés.

Plus tard, MM. Taylor et Martincaun (3) proposcrent de nouvelles
chaudicres, dans lesquelles ils pouvaient faire usage de la vapeur for-
cée, cest-d-dire d la pression de 3 @ 4 atmosphéres. Elles se compo-
saient d’'une suite de tuyaux de 32 a 40 millimétres de diamétre, placds
dans un méme plan horizontal & peu de distance da fond de la chaudicre,
comme en forme de grille, ct distants d'environ 13 millimdétres. Dangs
ces tuyaux circulait la vapeur, el ils élaient enveloppés de toules parls par
le sirop a cuire. Cetle disposition de chaudic¢res re¢ut de MM. Moulfaring,
Pecqueur, cf plusicurs autres ingénicurs , de grandes améliorations : elles
sont connues dans le commerce sous le nom de leurs propres construcleurs.

Les chaudiéres de M. Moulfarine (4) sont formdées de quinze & vingl
doubles tubes, qui se vissent a autant de tubulures solidaires, avee un seul
et méme tuyau d’un plus gros diamétre. Un robinel, placé a Uexteémité de
celui-ci, permel la vapeur de passer dans les tubes extéricurs pour chaul-
fer le liquide qui entoure la grille, et a la vapeur condensée de retourner
par les tubes intérieurs an géodrateur, Quand la euile est terminde, on
fait écouler le sirop par un robinet placé au centre de Fappareil.

La chaunditre brevetée de M. Pecqueur (5 différe de la préeédente quant
au principe; sculementla construction en parail plus simple. Elle forme aossi
dans le fond une espéce de grille composée de plusicurs tubes qui, au licu
d’etre enveloppés par d’autres, sont d'un seul morceau, parcourant deux
fois la longucur de la chaudicre ; ils se placent les uns 4 ¢OLé des autres, en
laissant seulement entre eux un intervaile de 8 & 10 millimdétres ; ils se réu-

{1) Voir Dictionnaire technologique (chaulfage), tome V.,

(2) Annales de chimie, tome LXXVI,

() Yoir le Dictionnaire rechnologigue, ome XX, et Traite de ehimie de M, Dumas, tome YI.
(4) Bulletin de la Société d enconragenent, ome XXXI, pag. 96,

(%) Traité de chimie de M. Dutmas, tome Y1, pag. 186, el Brevets d'invention,
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nissent aussi 4 un toyan commun par lequel arrive la vapeur, pour se dis-
tribuer dans les tubes.

Cette chaudiére est & bascule; vers une de ses extrémités, elle porte un
arbre dont les tourillons reposent sur des coquilles, et & son autre extré-
mité elle est supportée sur la téte d'un excentrique que l'on peut, au

-moyen d’un levier, faire mouvoir dans le sens convenable , pour soulever
la chaudiére par le bout et I'incliner de la quantité nécessaire. Elle peut en
moyvenne évaporer ef cuire & hectolitres a 'heure.

MM. Traxler et Bourgeois construisirent en 1827 une chaundiére de cuite
dans une sucrerie de Varodes, dont le fond n’était plus garni de tuyaux
comme dans les précédentes (1). Ce fond était formé d’nne suite de car-
neaux obtenus par une feuille de cuivre, recourbée dans le sens de sa
longueur, en forme de cannelures n’ayant aucune communication enfre
elles. La vapeur, venant des générateurs, se rend dans un tuyau transver-
sal, d’ou elle se répand dans toutes les cannelures; elle sort ensuite a
I'extrémité opposée pour retourner dans la chaudiére. Dés que la cuite est
terminée , le jus se retire par une soupape placée vers une des extrémités
de la chaudiére , et, pour en faciliter I'écoulement, on fait marcher deux
excentriques qui, comme dans celle de M. Pecqueur, lui permettent de
prendre une certaine inclinaison.

M. Vidal a pris un brevet d'invention de dix ans, le 30 avril 1838, pour
un systéme de chaudiére de cuite & bascule, dont la grille de chauffe, an
lieu d’étre formée d’une suite de tubes, n'est composée que d'un seul tuyau
contourné en spirale, et placé sur tout le fond de la chauditre; la vapeur
s'introduit par une des extrémités du tuyau, et sort par I'autre; mais le
tuyau est tel que, quand la vapeur est arrivée vers le milieu de la chau-
diére, il se recourbe sur lui-méme , et trace une autre figure semblable &
la premicre; la vapeur suit naturellement ce nouveau chemin pour retour-
ner aux générateurs, Ce systéme présente un avantage réel, en ce que la
température sur toute I'étendue de la surface de la grille chauffante est
évidemment plus uniforme.

Cette disposition présente la plus grande analogie avec la chaudiére 2
serpentins concentriques de M. Hallette d'Arras (2), qui, dés 1835, a pris
un brevet d'invention de cinq ans, avec M. Bouchein, sous le titre de :
Appareil de concentration du jus de Betterave ou de tout autre.

M. Emery a aussi établi des chaudiéres de cuite dont le principe est
toujours le méme ; seulement, au lieu de leur donner une forme rectan-
gulaire ou arrondie & une des extrémités, il leur donne celle d'un trapéze
représentant en projection horizontale une portion de triangle isoscéle ;
sur les flancs de la chaudiére, il pose deux tuyaux latéraux, d’ou aboutis-
sent les extrémités d’une vingtaine de tubes recourbés deux fois sur eux-

(1} Recueil de machines de M. Li blane , 2¢ partie, 1853, MM. Spiller et Crespel-Delille prirent un
brevel d’invention de cing ans pour cel apparcil en o:tobre 1827,
(2) Traité de chimie de M. Dumas, tome VI, pag. 186, pl. 97, el Brevets expirés en 1840,
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mémes, ayant environ 34 millimetres de diamdtre, placés sur le fond de
la chaudiére. La vapeur entre par un bout et sort par I'autre. Le sirop a
cuire se déverse vers la partic la plus large, et sort par Pextrémité la plus
étroite. Cette disposition parait raisonndée, en ce que la quantité de vapeur
que l'on doit enlever du jus est plus grande au commencement de I'opé-
ration qu’a la fin, car le liquide ne tombe dans la chaudicre que peu a peu;
par conséquent, le sirop qui s'¢coule le long de cette dernicre, augmen-
tant de plus en plus sa densité, il n’est plus nécessaire de hui présenter une
surface de chauffe aussi considérable que dans les autres systémes. Celle
chauditre est placée dans une position légérement inclinée, pour aider
I'écoulement du sirop. M. Emery a pris un brevet de eing ans, le 15 mars
1838, pour ses appareils et procédés relalifs a la fabrication du suere.

Tout le monde connait le concentrateur mobile de M. Hallette, qui a 616
cmployé pendant quelque temps dans un grand nombre de suereries de bet-
terave (1). Cet appareil consiste en un long cylindre en cuivre ournant len-
tement sur lui-méme, et enveloppé d'une chemise laissant entre clle un
espace annulaire de peu de largeur, dans lequel circulait la vapeur que
Pon introduisait par une des extrémités, tandis que le jus arrvivait de
l'autre. La disposition miéeanique, adoptée par Phabile constructeur, était
surtout remarquable par sa simplicité ; mais on voil qu'elle exigenit une
force motrice, qui n’clait pas considérable & la vérite | tandis que dans les
appareils préecdents on n'en avait nutlement besoin,

Parmi ces divers appareils & vapeur comprimée, ce sont les chaudiéres
ou bassines rondes ou carrces , a serpenting dans le fond, qni eurent sans
contredit le plus constant suceés ; il en existe encore beaucoup dans bien
des fabriques, qui n'ont pas os¢ aborder les dépenses des appareils dans
le vide. ;

Le nombre de chaudicres opérant ainsi a air libve, se comple moyenne-
ment & raison d'une chauditre pour &0 hectolitees de jus & travailler par
vingt-quatre heures (2). Ou trowve done, dans les sucreries de betlernve
qui optrent sur 300 hertolitres de jus, 8 de ces chaudiéres, plus deux pour
la cuite. Une usine, qui opérerait sur 500 hectolitres de jus, devrait en
avoir au moins 12 pour I'évaporalion, ¢l 3 pour la cuite,

Dans les appareils & vapeur a air libre, on rencontre, comme systéme
réforme, Pappareil & insulllation d’air chaud de M. Brame Chevalier, bre-
vele en 1832 et en 183% (3). Ce systéme qui, & son apparition, a fait une
cerfaine sensation , a ¢¢ abandonné aprés deux campagunes, parce qu'on
en a reconnu la délectuosité.

Oun sait que, dans cet appareil, s¢ (rouvait combinée I'action de Vair avee
celle de la vapeur; une grande quantité d’air chaud était insulllée & travers

(4) L'Inelustriel {18301,
(2) Mémoire publié par MM, Derosne el Cail (1843).

(3) Portefenille industriel du Conservutoire des arts ¢f métiers, tome Ier, 1834, el Brevets i -
res, lome XXXYE.
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la couche du sirop mis en ébullition par un serpentin chauffé a la vapeur.
Cette masse d’air s’infroduisait, au moyen d’'une machine soufflante, par
le fond de la chandiére, criblé de trous, et venait traverser le sirop pour
enlever la vapeur. On remarqna bientdt que ce procédé, quoique opérant
a des températures moins élevées que dans les appareils précédents, alté-
rait le grain du sucre, le divisait, et empéchait la purgation des produits;
monté & grands frais chez quelques fabricants, il fut asbandonné lorsque
Fexpérience eut pronon¢é.

Déja, en 1820 et 1822, MM. Hague et Crosley avaient proposé un appa-
reil & air chaud et & vapeur, applicable & I'évaporation du sirop (1); mais
il parait que cet appareil n’eut ancune suite.

Cependant un appareil analogue, opérant également la concentration par
la vapeur et par un courant d’air chaud, et pour lequel une patente a été
accordée, en Angleterre, a M. Kneller, en 1829 (2), fut exécuté en grand,
et marcha longtemps dans une fabrique de Londres. 1l était, on peut le
dire, beaucoup plus complet et mieux entendu, sous le rapport de la con-
struction.

On sait, anreste, que I'idée de I'application de I'air chand, pour concen-
trer des dissolutions eu des jus, avait été émise, par M. Montgolfier, dés
179%, et proposée, plus tard, en 1810, par MM. Clément et Désormes (3).
Elle fut reproduite, bientot aprés, en 1811 et 1812, sous une autre forme,
par M. Curaudau (&), et ensuite par M. Pajot des Charmes, en 1813 (5).

Le 16 mai 1828, M. Perpigna prit un brevet d’importation, en France (6),
pour un nouvel appareit d’évaporation des jus, qui a aussi de 'analogie
avec les systémes de Kneller et de Brame-Chevalier. Cet appareil se com-
posait d’une espéce d'auge & double fond, recevant de la vapeur ou de 'air
chaud, et au-dessus de laquelle élait un tuyau horizontal contourné en
serpentin, qui recevait un mouvement de rotation. La partie inférieure de
celni-ci plongeait dans e sirop contenw dans Fauge, et commaoniquait avec
un tuyau, partant du donble fond, pour recevoir fa vapeur eu l'sir chaud,
pendant qu'un autre tuyau servait au retour de la vapeur condensée. Ce
serpentin mefttait, dans sa rotation, toute la masse du liquide en agitation,
et, par son conlact avee ce dernier, il activait 'évaporation. Pe cette ma-
niere, le sirop, déja chauffé par le double fond, I'était encore par le
serpentin. Un brevet d'importation de dix ans (ut pris par le méme deunx
années plus tard (lc 23 avril 1830}, pour un appareil & ¢vaporer les sirops
et autres liquides susceptibles de se dénaturer quand ils sont longtemps
exposés a la chalear.

(1) Brevets d’invention expirés, lome XXI, page 70.

(2) Repertory of patent invention, wme 1X , page 69. 11 prit un brevet de dix ans cn France, le
13 aodt 4854

(3) Annales de chimie, lome LXXVYIL.

(4) Annales des arts et manufuctures, lome XL el XLIIL

(5) Idem, tome XLIX,

(6) Brevels expirés, lome XXXVI, pag. 186.
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M. Mertian prit un brevet de ¢inq ans, le 3 octobre 183%, pour un appareil
4 évaporation tubulaire (1). Cet appareil se compose d'un cylindre en fer
de 0,46 de diamétre sur 5 métres de longueur, traversé longitudinale-
ment par dix tubes en cuivre de 5& millimétres de diamétre, compléte-
ment enveloppés de toute part par la vapeur que I'on introduit dans I'in-
térieur du cylindre. Ce dernier est placé dans une position inclinée, et,
vers son extrémité la plus haute, les dix tubes s’¢lévent verticalement,
pour servir de cheminées d'appel. On introduit le sirop dans ces tubes au
moyen d'un entonnoir, et les produits de I'évaporation s’échappent par les
portions verticales des tubes. Le sirop, arrivé a I'extrémité infricure de
ces derniers, se déverse dans un rafraichissoir. La vapeur condenste du
cylindre s'échappe par un robinet disposé a cet elfet, et celle qui ne P'est
pas sort par un robinet qui l'introduit dans Ie double fond d’'une chaudicre
servant de réservoir au sirop non concentré pour le faire cuire plus promp-
tement.

APPAREILS EVAPORATOIRES DE M. DEROSNE.

Le 26 juin de I'année 1828, M. Derosne prit un brevet de quinze ans, ¢l
ensuite plusicurs brevels d'addition et de perfectionnement, pour des
appareils propres a la fabrication et au raflinage du sucre (1). Ce brevet est
un des plus complets que nous connaissions sur la matiére, et, comme la
partie relative aux chaudiéres d’¢vaporation renferme plusicurs donndées
intéressantes , nous avons pensé qu'il serail peul-ctre hon d'entrer dans
quelques détails & e sujet.

Le principe de I'une des parties essentielles de ee brevet repose :

1° Sur I'évaporation continue et sur 'emploi de Ta vapeur, provenant
d’un liquide soumis a I'action direete du feu, pour produire une nouvelle
masse (¢ vapeurs sortant d'un liquide de méme nature ou de nature diflé-
rente ;

2° Sur I'application de la fermeture hydraulique aux chandiéres sou-
mises a laction du feu, soil pour vérifier, & volonté, I'étal des jus dans ces
chaudicres, soit pour les écumer ou les neltoyer sans leur faire subir la
moindre compression.

La fig. 1 du dessin, pl. 3, donne la coupe verticale de Uune de ces
chauditres avee sa fermeture hydraulique.

Le liquide & ¢vaporer se rend dans Ia chaudiére A par le tube @, par-
court les diflérents circuils formés par les cloisons 4, disposées en gradins,
sur le fond, pour donner plus de facilité & I'éconlement du liquide, et le
déverser dans une autre chauditre par le tuyau ¢. Vers la partie supéricure

(1) Brevets expirds, tome X1, pag. 07.
{2) Tome XLIX des Brevers capires, pag. 196 ct sulvanles, et plig et 17
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des parois de la chaudiére, on a soudé un rebord & sur tout le contour, et
formé une rigole que I'on doit maintenir constamment pleine d'eau. Le
couvercle B est muni d’'un rebord qui pénétre dans cette rigole; a son
centre est fixée une tige ¢, & laquelle est attachée une corde, qui passe sur
une poulie de renvoi, pour enlever le couvercle a volonté.

La vapeur provenant de I’évaporation du sirop, renfermé dans la chau-
diére A, se rend dans le double fond de la chaudiére C, composée, comme
la premiére, de plateaux évaporateurs a cloisons &’ (fig. 2 et 3). Cette chau-
diére C peat étre prolongée indéfiniment, suivant la quantité de vapeur
non comprimée qu’on aurait a sa disposition ; elle est garnie extérieure-
ment de bois pour préserver les doubles fonds et les parois latérales du
refroidissement, qui peut avoir lieu par le contact de l'air.

M. Derosne observe qu'il est préférable de construire les plateaux éva-
porateurs avec des divisions longitudinales, afin de faciliter I'écoulement
des sirops parvenus a une certaine consistance.

On voit que le principe sur lequel repose la construction de ces chau-
diéres est de diviser le jus, de telle sorte que le temps nécessaire a la cris-
tallisation ne soit pas plus grand gue si on opérait sur une petite quantité.
M. Derosne, aprés avoir fait ressortir les avantages que 'on trouve a diviser
la masse de sirop, fait encore remarquer (page 215 du tome 49 des Brevets
expirés), que la surface qui doit &tre parcourue par le jus sucré a évaporer,
devrait é&tre garnie de fils plus ou moins rapprochés, qui, formant ainsi
autant de points d’arrét, empéchent le jus de se porter sur les endroits ot
il serait appelé par la pente ou quelque inégalité occasionnée par la voilure
de I'appareil. Il ajoute que, dans le cas ou les sirops sont déja arrivés 4 un
certain degré de concenlration, il est préférable d’employer les plateaux
évaporateurs & divisions longitudinales, sans aucun arrét, en se bornant &
leur donner plus ou moins de pente, suivant le degré de consistance des
sirops, qu'on ne ferait arriver que par filets trés-petits.

On peut méme terminer I'opération, dit M. Derosne (page 216}, «en
« placant verticalement ce sysléme de chaudiére, et, pour qu’elle occupe
« moins de place, on peut lui donner la forme d'un cylindre, dont I'inté-
« Tieur recevrait la vapeur, et, pour gagner des surfaces, on pourrait encore
« placer deux cylindres, d’un diamétre différent, 'un dans 'autre, et faire
« parcourir par la vapeur 'espace qui existe entre les deux cylindres,
« dont les surfaces intérieure et extérieure seraient utilisées pour I'éva-
« poration. »

M. Derosne a également employé une disposition qui consiste a placer
une série de tubes horizontaux les uns au-dessus des autres, {rés-rappro-
chés, et prés de se toucher. Les sirops se répandent sur le premier tube,
au moyen de plusieurs robinets, et, se divisant en deux parties, dont cha-
cune parcourt la demi-circonférence, ils se réunissent sur le deuxiéme
pour se diviser de méme, et ainsi de suite, jusqu’au dernier,
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COLONNES EVAPORATOIRES DE MM. DEROSNE ET CHAMPONNOIS.

En 1834, M. Champonnois prit un brevet d’invention de cing ans pour
un nouvel appareil évaporatoire dont le principe avait ¢té posé dans le
brevet précédent par M. Derosne. Les deux inventeurs ont donc cru devoir
s'entendre pour exploitation de cet appareil en commun.

Les fig. &, 5 et 6 du dessin, pl. 3, représentent, en ¢lévalion en coupe
verticale et en plan (sur la ligne 1-2), appareil tel qu'il a ¢té construit,
par la maison Derosne et Cail, en 183% el 1835, pour unc quarantaine de
fabriques de sucre.

La fig. 7 représente la coupe de 'appareil proposé par M. Champonnaois,
tel qu'it a été donné dans son brevet (1). La fig. 8 en est une section hori-
zontale & la hauteur de la ligne 3-k.

On voit, par ces figures, qui ont évidemment beauconp d'analogie, que
appareil consiste en un cylindre verlical en cuivre A, de 5 a6 métres de
hauteur, et entouré d’une toile mélallique B sur toute sa surface. Sa partie
supéricare est fermée el se termine par un rebord o, qui forme une espéee
de vase circulaire pered d'une grande quantité d'ouvertures, de 25 milli-
métres de hauteur sur 2 millimitres de largeur, et destinées & diviser le
sirop qui doit se répandre sur toute Ia surface convexe de la colonne (fig, h).
Une seconde capacité b, concentrique & la premicre ef pereée comme elle,
sert 3 produire une division plus compléte; on peut ainsi dtre assare que In
répartition sur la surface de la colonne est & peu prég la méme partout.

La vapeur des générateurs arrive dans la colonne par le tuyan e, muni
d’un robinet; la parlic supcricure de eette colonne est surmontée dune
tubulure ¢, portant une soupape de sireté 2, et la vapeur condensée
s'tehappe par le tuyau 7, également muni d'un robinet.

La colonne est enveloppée de la toile métallique B, afin de maintenir el
d’angmenter la division continueile du sirop; les fils de ecette toile forment
autant de points d'arrét qui permetlent de mienx régler le degré de cuite
du jus; celi-ci arrive a la partie inféricure de la colonue dans Uespace
formé par le pourlour C, d'ow il s"écoule, par le conduit 4, dans ke rafral-
chissoir.

Ce systéme d'évaporation présente bien I'avantage de la division infinic
du liquide & évaporer, parce que, d'un coté, ee liquide est mis en contacl
avec une surface métallique chauffée par la vapeur, avee ou sang compres-
sion, et, de I'autre, il est exposé a I'action de I'air ambiaut, qui séche con-
tinuellement la surface du jus et en vaporise I'eau.

Dans le brevet de M. Champonnois, on remarque, en outre, que 'autenr,
afin d"angmenter I'action vaporisante, renferme sa colonne Gvaporatoire
dans une enveloppe métallique E, faite en deux partics réunies, & ehar-

(13 Brevets expivds, tome XL,
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niéres, pour permettre V'introduction de T'air atmosphérique par la partie
inférieure, et sa sortie par la partie supérieure. Cet effet est considérable-
ment augmenté, dit 'inventeur, si on fait arriver par le tuyau F un courant
d’air chaud qui se distribuerait sur tout le pourtour de la colonne.

Une petite surface annulaire ¢ est rapportée a intérieur de Penveloppe,
pour recevoir I'eau de condensation qui se projette sur sa paroi, et la
laisse tomber dans la rigole %, d’ou elle tombe sur le sol ou dans un baquet
placé au-dessous du tuyau d'écoulement .

Dans une notice intéressante, publiée, en 183% (1), sur le sucre de bette-
rave, par M. Martin de Roclincourt, I'auteur rapporte des expériences
faites sur une colozine verticale de 5 métres de hanteur sur 025k de dia-
métre. II résulte de ces expériences, que cet appareil présente de grands
avantages, et peut &tre adopté avec sécurité pour la concentration.

MM. Derosne et Cail disent, au sujet du méme appareil, qu'en moins
d’'une minute, le jus passait de la plus faible densité au point de cuite, et,
si la température n’éait pas diminuée, le temps pendant lequel la coite se
faisait était le plus court possible, puisqu'il élait celui de la chute verticale
du liquide.

APPAREIL DE CONCENTRATION ET DE €UITE,
DIT CONE DE LEMBECQ,

Inventé par M. Paul Crags, de Belgique, et construit en France
par M. HaLLeTTE, d'Arras.

Un brevet d'importation et de perfectionnement de dix ans vient d’étre
délivré, en France, a M. P. Claés, pour un nowvel appareil & feu continu
propre @ Uévaporation et a la cuite des sucres (2). Comme cet appareil parait
faire beaucoup de bruit et inléresser, non-seulement les sucreries de bet-
terave, mais encore les fabriques de suere de canne et les raffineries,
nous avons cherché ale faire connaitre avec quelques délails.

Cet appareil est représenté en élévation, en plan et en coupe verticale,
dans les fig. 9, 10 et 11. Il est formé de deux surfaces coniques concentri-
ques A et B, laissant entre elles un espace libre, de 25 & 27 millimotres,
pour l'introduction de la vapeur. Ils sont parfaitement étanchés, pour que
la vapeur ne puisse en sortir autrement que par les ouvertures disposées’
a cet usage.

A leur partie supérieure sont placés deux tuyaux C, contournés en forme
d’anneausx, et communiquant entre eux par les tubes verticaux a. Ces
deux tuyaux sont garnis chacun, sur tout leur pourlour, de 12 4 16 robi-
nels b, et regoivent le jus & évaporer, qui vient du réservoir supérieur D,
pour le distribuer le plus également possible sur les surfaces des cones.

Afin d’obliger le sirop & se diviser en lames trés-minces, on établit sur

(') Recherches sur la fabrication du sucre, par M. A.-X. Marlin. Paris, Mad. Huzard. Avril 1834,
(2) Ce brevet a é1é demandé le 23 juin 1843, et délivré le 5 aotit suivant.
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la hauteur de ceux~ci 16 4 18 entonnoirs ou collerettes E, B/, dontla partic
inférieure est dentelée ou percée d’une grande quantité de petits trous par
lesquels le sirop est obligé de passer (les fig. 12 & 15 montrenl les dé-
tails de ces collercttes ) ; 'écartement entre deux collerettes suecessives
n’est pas indifférent, il tient & la nature du jus que T'on a & concentrer;
I'expérience scule peut indiquer celui qui est convenable. Par cela méme,
clles ne peuvent &tre fixées invariablement aux cdnes ; elles ne sont tenues
qu'a frottement, ce qu'il est facile d’obtenir par la nature conique des sur-
faces contre lesquelles elles sappliquent. 11 est aussi indispensable de leur
donner une grande hauteur, parce que, §'il arrive parfois que les (rous
s'engorgent, le jus, ne pouvant plus passer, se déverserait en dehors , ou
pourrait se méler au sirop cuit

Le liquide §’évaporant au fur et & mesure qu'il descend d’une collerette
a l'autre diminue de volume , ¢t par conséquent on n'a pas besoin de leur
présenter une surface chauflante aussi grande ; elle doil se réduire propor—
tionnellement. Si cette réduction ¢lait trop rapide, le sirop s'engorgerait
dans ses collerettes, ou présenterait sur les surfaces de chauffe une ¢pais-
seur trop grande, ce qui nuirait ¢videmment & la cuoile; si, au conlraire,
les surfaces se rapprochaient (rop d’un eylindre, le volume du sirop dimi-
nuant & mesure qu'il descend, rencontrerait toujours nne méme surface de
chauffe, la couche serait plus faible; la température ¢lant la méme, la
cuite serait trop prompte et les sirops pourraicent se briler,

On concoit que la vapeur qui se¢ dégage dans Pintéricar du ¢dne B doit
produire un courant dair trés-rapide, comme le ferait le canal d'une che-
minde ordinaire ; par conséquent I'évaporation doit étre plus grande dang
lintéricur du cone qu'd Uextéricur. On remdédie & cetle différence au
moyen des robinets a avee lesquels on régle la quantité de jus qui doit se
répandre sur les surfaces coniques.

La vapeur provenant do générateur se rend dans Pespace libre des deux
cOnes, par le tuyau G muni de son robinet o, ¢t elle en sort & la partie
inférieare par le tube & robinet 2. Le sirop cuit tombe X la partic infé-
ricure dans la bassine IT, d’ot il se rend dang le rafraiehissoir, par le canal 1,
pour &tre ensuite transvasé dans une autre cuve ot il est agité au moyen
@'unc spatule afin de lui donner le grain; puis il est déposé dans des
moules.

Cet appareil, construit par M. Hallette d'Arras, est entiérement en
cuivre, et revient & 2,500 francs; savoir : 1,200 fr. pour le constructeuar ,
et lan méme somme pour la prime du brevet. M. Nillus, du Hivre, s'est
chargé de Iapplication et du placement de cet appareil dans les colonics
francaises.

Dans la belle et grande raffineric de MM. Sommier, & la Ville(te, ot
nous avons vu fonctionner cet appareil, on comple fuire géndralement
60 paing de sucre du poids de 6 kilogrammes par heare, ce qui correspond
a7 ou 800 litres de jus concenlré pendant ce lemps.
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QUANTITE DE COMBUSTIBLE DEPENSE PAR LES APPAREILS
EVAPORATOIRES A AIR LIBRE.

« Tous ces appareils, disent MM. Derosne et Cail, opérent & simple effet,
c’est-d-dire qu'on poids donné de vapeur de chauffage n’enléve tout an
plus au jus en ébullition que la méme quantité d’eau, d’ou il résalte qu'il
n’y a aucune économie de combustible dans I'emploi de ces appareils a
vapeur & air libre sur 'emploi des appareils a feu nu.

« La vapeur qui met en jeu ces divers appareils est fournie par des géné-
rateurs, sous lesquels le combustible se trouve directement appliqué.

« La grandeur de ces générateurs est déterminée par la quantité de va-
peur dont on a besoin pour le travail, ce qui détermine aussi la quantité de
combustible & consommer; les générateurs de vapeur se calculent, pour
la grandeur, en force de chevaux; c’est I'expression industrielle adoptée.

« Dans un générateur chauffé au charbon de terre, on désigne, par force
de cheval, la puissance évaporatoire de 25 kilog. d’eau & I'heure. Un géné~
rateur de 10 chevaux serait donc capable de vaporiser, en une heure,
250 kilog. d’eau, et une force de 100 chevaux, 2,500 kilog. d’eau a I'heure.
Cette puissance d’évaporation est calculée, par la surface de chauffage du
générateur, a raison de 1ma-20 par force de cheval.

« Dans l'application des générateurs aux colonies, en conservant la méme
surface de chauffage par cheval, la quautité d’eau évaporée ne pourra étre
représentée que par 20 kilog. par force de cheval, en raison de la moins
grande intensité du calorique rayonnant que 'on suppose & la bagasse,
qui forme, dans ces contrées, le seul combustible.

« Pour déterminer la puissance des générateurs de vapeur nécessaires
pour une fabrique de sucre qui travaille & la vapear et 4 air libre, il faut
se baser, d’abord, sur la quantité d’ean qui esta enlever au jus au point de
cuite, et supposer que cette eau doive étre évaporée dans les générateurs, en
calculant une force de cheval par 20 on 25 kil., suivant que I'on doit opérer,
en France, avec du charbon de terre, ou aux colonies, avec de la bagasse.

« A la puissance du générateur ainsi délerminée, il faut ajouter un dixiéme
environ, parce que 1 kilogramme de vapeur, sortant du générateur, ne
reproduit pas exactement 1 kilogramme de vapeur dans le jus, en raison
de la chaleur que conserve I'eau condensée dans les serpentins de chauf-
fage; la vapeur ne dégage et ne fait passer dans les jus que sa chaleur
latente, ou celle qui la tient & I'état de vapeur. Cette chaleur latente étant
de 5,35 sur 6,35, ainsi que cela est enseigné en physique, on voit que la
chaleur, cédée par la vapeur du générateur, n’est que les 5/6 de la chaleur
possédée par cetle vapeur. Le surplus restant dans I'eau condensée, il fau-
drait donc ajouter 1/6 ou 15 p. 0/0 & la quantité¢ de vapeur a reproduire,
ou, ce qui revient au méme, a la puissance des générateurs & employer :
on ajoute seulement 10 p. 0/0, pour tenir compte de la chaleur qui peut
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evister déji dans les jus, par suite du chauffage 4 la défécalion, lorsqu’on
les amépe a I'évaporation.

«Supposant une fabrique de sucre de canne qui opére sur 500 hectolitres
de vesou en 24 heures, ce qui correspond a un produit de 8,000 kilog. de
sucre par jour, ou 1,000,000 kilog. en 125 jours de travail, la quantité
d’eau 4 éraporer se trouve de la maniére suivante :

« 500 kilog. vesou, ou 50,000 litres a la densité de 12 degrés, qui st

1,091, donnent un poids de jusde. . . . . . . . . 5%550 kil
« Ces jus, une fois évaporés et cuits, seront réduits au cin-

quiéme en poids, soit. . . . . . . . . . . . . 10,910 kil
« Il aura donc fallu évaporer. . . . . . . . . . 43, bht} Lil

ou litres d’eau, en 24 heares, soit 1,816 kilog. par heure.

« Le cheval vapeur étant admis comme produisant, dans les générateurs,
une évaporation de 20 kilog. par heure, comme il a &té dit précédemnient,
on voit que cette évaporation demande théoriquemenl une puissance de

1816 : 20 = 91 chevaux vapeur.
« A quoi il faut ajouter :
« 1/10 pour la chaleur restant dans les caux condensées des serpenling
évaporateurs, 00. . . . . . . . - <« 9 chev.
« Pour la machine a vapeur du moulin & broycr les cannes. 12 chey.,
« Pour la défécation, chauftage de quatre chauditres de

15 hectolitres. . . . . . . . . . . v . - . 16 chev.
« Pour tous autres emplois de vapeur, monte-jufi en cuisson
dessirops. . . . . . . . 4 v . v 0w . ow .. 22 chey,

ce qui donne un total de 150 chevaux.

« Ainsi, pour une fabrique qui voudrait évaporer 500 hectolitres de vesou
par jour, et réunir les sirops, il lui faudrait une puissance de géntrateurs
de 150 chevaux.

« La bagasse provenant de 500 hectolitres de vesou ne peut suflive au
chauflage de cette puissance de généraleurs; car la bagasse, ¢lant & peine
suffisante pour le chauffage a feu nu, comme on le pratique aujourd’hui,
sans qu'il soit méme possible de procéder & la recuite des sirops, ne pourra
chauffer des géncrateurs dont le caleul, comme nous I'avons vu, se com-
pligue d'une dépense de calorigue de 10 p. 0/0, contenue dans I'cau con-
denste, plus du chauflage des chaudiéres de défcation et de la machine &
vapeur. Dans I'application de ce systéme de travail & simple effet, il faut s¢
résoudre & briler, en outre de la bagasse, du bois ou du charbon. »

M. Paul Daubrée, dans un ouvrage qu'il a publié récemment sur la fa-
brication du sucre aux colonies, évalue la quantité de charbon a brler,
pour le méme travail de 500 hectolitres de vesou, & une puissance de
générateurs de 100 chevaux (1).

(1) Question ¢oloniale au point de vue industriel, par M. P, Daubrée, 2¢ ¢ditlon, 1843,
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Nous nous proposons de compléter ce sujet important en fraitant des ap-
pareils dans le vide, et nous ferons connaitre le grand nombre de brevets
qui ont été délivrés pour cette fabrication, qui intéresse au plus haut degre
les colonies, la marine et le pays tout entier.

NOTICES INDUSTRIELLES.

REMORQUAGE SUR LES RIVIERES ET LES FLEUVES
PAR BATEAUX A VAPEUR A POINT FIXE,

Par M. Drouavrr, Ingénieur & Paris.

DU TOUEUR ET DE SON ACTiON. — Le toueur est un bateau en fer de
30 métres de longueur et de 3 métres de large. Deux machines & vapeur,
d’une puissance collective de 20 chevaux, servent de moteur. Les roues &
aubes sont & volonté, fixes ou folies sur les arbres extrémes. L'arbre inter~
médiaire porte un lambour ou treuil, qui est également et a volonté, fixe
ou inobile sur cet ave, et destiné & recevoir une chaine en fer de 11 milli-
métres, d'ane longueur de 500 métres environ.

Lorsque les roues & aubes deviennent fixes, le méme mouvement a
rendu le tambour libre sur son axe, M. Drouault suppose alors, pour opérer
le touage, que I'on posséde deux bateaux d vapeur ayant les inémes dispo-
sitions mécaniques.

Au moment du repos, les deux toueurs ont chacun lear chaine enroulée
sur leur tambour; un d’eux seulement a sa chaine amarrée au convoi.
Celui-ci, le premier loucur, met en marche et déroule sa chaine sur le
fond du litdu fleuve, le tambour est devenu libre : dans cette course, il est
suivi du second remorqueur. Le premier arrive & lextrémité de sa chaine
laisse tomber son ancre. Au méme moment, le second touear, qui a suivi
le premier, lnisse en passant prés de celui-ci le bout de sa chaine, qui doit
étre frappé a bord du convoi & son arrivée & la premiére stalion, met en
avant, et va mouiller son ancre aprés avoir défilé sa chaine an-dessus da
premier toueur. Dans cel instant, le tambour est fixe sur 'arbre du pre-
mier toueur, et les roues deviennent folles. Alors s'opére le mouvement
de traction; le convoi est remorgué sans temps d’arrét, car ce convoi,
arrivé a la station du premier toueur, reguit de celui-ci la chaine du second
toueur, qui est déjd parvenu a sa station et qui conlinue le mouvement
ascendant du convoi.

Le premier toueur 4 son tour laisse, en passant a c6té du second, le bout
de sa chaine, qui doit étre de nouveau amarrée au convoi lors de son ar-
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rivée vers celui-13, continue & la dérouler jusqu'a son second mouillage, et
ainsi de suite.

ANCRAGE OU POINT FIXE. — Le point fixe consiste dans une ancre a
deux branches, en fer rond de 12 millimélres; chacune des branches est
fixée en avant et prés des roues a la flottaison, de maniére & permetire a
celte ancre un mouvement de rotation sur ses points d’attache el dans un
plan vertical. La téte de I'ancre est saisie par une chaine qui vient s’enrou-
ler sur un treuil placé sur I'avant du bateau.

Pour éviter la flexion des branches, une seconde chaine est frappée et
dirigée par des poulies de renvoi sur le prolongement d'un second treuil
en dehors des lisses.

Le diamétre des treuils doit &tre dans le rapport de 1 4 1,57, parce que
dans le mouillage le point extréme a une plus grande distance & parcourir
que le point d'attache des chaines, et qu'il faut que celles-ci soient toujours
également tendues pour éviter la flexion des branches.

Le treuil étant & déclic, I'ancre est tombée au fond aussitdt que le déclic
est rendu libre ; de méme la levée de I'ancre est promple ¢t instantandée,

Le batean une fois mouillé, se met facilement a I'appel de la remorque,
et fa traction opérée sur I'ancre est toujours dirccte.

CYLINDRES EN ACIER ET GROS TARAUDS.

On sait que les petits cylindres employés dans une foule de branches d'in-
dustrie, comme la bijouterie, I'orfévrerie, etc., devant 8tre en acier rempé,
présentent dans lopération de la trempe des difficultés bien grandes pour
avoir, dans toutes les parties, une homogénéité parfaite, sans laquelle il cst
de toute impossibilité d'obtenir de ces cylindres un travail continu ¢t de
longue durée.

M. Cavé, comprenant que la plus grande difficult¢ que I'on rencontre
daus cette opération résulte principalement de I'inégalité du retrait de la
matiére, a proposé de les faire creax au centre, pour permettre, dit-il, &
l'inlérieur d'agir, comme & I'extéricur. Cette disposition, qu'il a appliquée
depuis longtemps & la confection des gros tarauds et des vis-méres en acier,
lui a parfaitement réussi, el depuis qu’il fait faire ces pidees ainsi creuses,
il ne lui est jamais arrivé d’en manquer & la trempe, et il a remarqué
qu’elles étaient susceptibles d'un travail plus soutenu que lorsqu'on les faisait
entiérement pleines, Le trou cylindrique se perce évidemment & (roid sur le
tour, et peut navoir que deux cenlimétres, suivant la grosseur du cylindre.

Celte observation, qui est d'une grande simplicilé et parait toute natu-
relle, est d’antant plus importante, qu'elle peut s'appliquer & un grand
nombre d'autres piéces en acier qui ne présentent pas moins de difficullés
a la trempe. -




MACHINE A CYLINDRES

POUR

FABRIQUER LE CGHOGOLAT,

CONSTRUITE

Par 3. HID R ML A NN, DMcécanicien 2 Paris.
—— PR

Le chocolat est une préparation alimentaire d’une origine fort ancienne,
et dontla découverte parait &tre attribuée aux Mexicains.

Ce fut vers 'année 1520, lors de la conquéte de I’Amérique par les Espa-
gnols, que ceux-ci trouvérent I'usage du chocolat établi depuis un temps
immémorial ; ils mirent tant d’importance & cette découverte, qu’ils en
firent longtemps un mystére ; mais dés qu’elle fut connue, elle se propagea
rapidement, etla communication en est devenue si considérable, que lavente
de cacao forme maintenant une des branches importantes du commerce
¢établi entre 'Amérique et notre continent.

Dans T'origine, les aromates servirent seuls de condiment a Ia péte de
cacao ; mais aussitdt que le sucre fut connu, on eut I'idée de I'associer a
cette pte, et c'est de cette époque que date véritablement la préparation
du chocolat tel que nous I'employons aujourd’hui.

Le mode de préparation varie nécessairement avec le pays: chacun a sa
méthode qui est plus ou moins appropriée aux goits et aux habitudes de la
contrée. Nous ne pourrions, sans sortic du cadre que nous nous sommes
tracé, entrer dans toutes les différentes manipulations qui y sont en usage;
nous nous bornerons & décrire celle qui nous parait la plus convenable et
qui est la plus usitée & Paris,

1l est certaines conditions essenticlles & observer pour obtenir cette pré-
peration dans tout le degré de perfection dont elle est susceptible. On doit
d’abord apporter le plus grand soin dans le choix des matiéres premiéres :
il existe un grand nombre de variétés de cacao, qu'on distingue dans le
commerce en deux sortes principales, sous les dénominations de cacao

1v. 3
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caraque ou terré (1) et de cacao des iles (2). C'est le premier qui est employé
pour les chocolats fins, il est moins gros que l'autre, mais a une saveur
plus douce et plus agréable; souvent, lorsque I'on prolonge le terrage trop
longtemps, il conserve un gotit de moisi , que I'on doit toujours ¢viter avec
soin, bien que par le grillage ce défaut se corrige en grande partic.

Les fabricants de chocolats font ordinairement un mélange, a partlics
égales, de deux sortes de cacao, et quelques-uns mettent sealement un
tiers de caraque ; ils emploient parmi les cacaos dits des iles ccux qui nous
viennent de la province de Maragnon, et ils le choisissent le plus gras pos-
sible, bien nourri, d’'une saveur amére, ltgérement astringente, mais sans
dcreté; ils évitent surtout celui qui a été piqué des inscctes. L'avanlage
qu'on retire du mélange des deux sortes de cacao, ¢’est que I'une commu-
nique une saveur agréable 4 la pAte, et que I'autre, beaucoup plus grasse,
lui donne de I'onctuenx.

Le cacao, tel qu'il est livré au commerce, est toujours mél¢ de quelques
débris de matiéres étrangéres et ses surfaces recouvertes de poussicre; il
est donc indispensable de lui faire subir un nettoyage avant de le sou-
mettre & la machine & broyer. On y parvient en le sccouant vivement dans
un sac de toile rude, puis en le passant sur un crible de fer; ¢tant ainsi
débarrassé de tout cc qui aurait pu contribuer & lui donner un mauvais
golt, on le soumet & 'action de la chaleur, ¢’est-a-dire qu'on procéde au
grillage. Cette opération est analogue & celle que l'on fait subir au café
lorsqu’on le brile, et la machine est la méme. Le point de torréfaction de-
mande aussi une grande habitude; on s’exposerait & altérer la qualité du
cacao si on le dépassait. 11 est indispensable que le cylindre en tole, dang
lequel se fait le grillage, ait ses deux fonds percés de pelits trous, pour
permettre & la vapeur de se dégager, parce qu'ayant une odeur désagréable,
elle la transmettrait au cacao.

On chauffe d’abord légérement, pour donner aux grains Je temps de se
dilater uniformément, et 4 '’humidité contenue dans le centre de se dégager
a la surface, car si 'on chauffait trop rapidement, la surface s’endurcirait
et ferait obstacle au passage de la vapeur. 11 est essentiel de retirer souvent
la broche du fen pour l'agiter vivement, afin de pouvoir renouveler les
surfaces et rendre l'action de la chaleur bien égale; puis aprés on aug-
mente le feu, et U'on continue la méme manipulation jusqu’d ce que la
pellicule soit assez gonflée pour se détacher facilement et que Pamende,
séparée de son enveloppe, et encore trés-chaude, puisse se¢ briser sous les
doigts sans se laisser déprimer, Aussitdt arrivé & ce point, on vide la broche
sur une table, et lorsque le cacao est & demi refroidi, on le passe légére-

(4) Ainsi nommé parce que les amendes, aprds avoir ¢t extrailes du (rult de cacao, sont jotées
dans un trou pratiqué en lerre, ct recouverles de feuilles de balésier ou de naltes, qu'on assujedtit
avec des planches chargées de pierres; cello préparation adoucit leur saveur, ol empéehe qu'elles na
germent,

(2 Gelui qui vient des colonics frangalises,
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ment sous un rouleau de bois qui fait éclater 'enveloppe, ou bien on se
sert d'un moulin également en bois, composé d'une trémie au fond de
laquelle sont placés deux cylindres armés de clous sans pointes; I'un des
deux est fixe, tandis que l'autre, par le mouvement de rotation qu'on lui
imprime , force les amendes & s'engager entre les clous qui se croisent, de
maniére a briser 'enveloppe sans trop écraser 'amende (1).

Pour faire cette préparation, M. Hermann construit une machine qu'il
nomme Tarare-cacao. Elle est composée d'un petit cylindre en fonte d’en-
viron 80 millim. de diamétre sur 270 de long ; ce cylindre est garni de che-
villes en acier ou en fer trempé et renfermé dans une caisse surmontée
d’'une trémie dans laquelle on jette les amendes & concasser; son arbre est
prolongé au dehors de la caisse pour recevoir, d’'un cdté, une manivelle, et
de I'autre,, une poulie. Contre la face du cylindre, et dans une position
oblique, est rapportée une plaque garnie de broches semblables & celles du
cylindre : elle y est retenue par deux charniéres, et au moyen d'une vis on
peut régler son écartement du cylindre comme on le juge convenable; au-
dessous de celui-ci est un crible qui laisse passer les matiéres étrangéres;
vers I'extrémité inférieure de ce crible est un ventilateur qui a pour objet
de chasser la poussiére au dehors et qui tourne cing fois plus vite que le
cylindre. .

Un homme appliqué 4 la manivelle de cette machine peut, en une
journée, enlever la coque et vanner en méme temps dix balles de cacao;
elle sert aussi & casser 'amende en petites parties, pour qu'elle soit plus
propre & étre soumise & 'action des cylindres broyeurs.

On sait que pour obtenir un bon chocolat il est de toute nécessité que le
sucre et le cacao, qui en sont la base, soient parfaitement broyés; c’est
ainsi que le mélange de ces deux substances sera plus facile et devient un
aliment doux, léger et digestif.

Dés I'année 1811 (2), M. Caillon construisait a Paris une machine propre a
broyerle cacao etle sucre et & mélanger ces deux substances. Cette machine,
qui a beaucoup d’analogie avec celles dont on se sert encore aujourd’hui dans
les petites exploitations, se composait d'une pierre de liais sur laquelle se
broyaient les matiéres, et d’un rouleau suspendu & la partie in‘érieure d'un
chissis, soutenu vers le haut par deux volutes flexibles qui partaient de deux
fortes colonnes fisées sur le massif sur lequel repose la pierre de liais; au
sommet du chassis est une espéce de halauncier qui sert de contre-poids au
rouleau, de sorte que I'ouvrier qui manceuvre la machine a pen d’effort a
faire, eu égard a la pesanteur du rouleau, puisque ce dernier est équilibré.
Indépendamment du grand chissis dont on vient de parler, il s’en trouve
un autre plus petit ajusté sur le premier, qui, au moyen d’un ressort &
pompe logé dans 'intérieur d'une petite colonne en cuiyre fixée au milieu

(1) Extrait du Dictionnaire technologique, vol. v, p. 244 el suivantes.
(2) Bulletin dela Société d’encouragement, xe vol. 1811, '
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du grand chdssis, permet au rouleau de se préter & la forme de la pierre,
qui est taillée en porlion de cercle a la surface supérieure , et d"appuyer sur
les substances a broyer sans un grand effort de la part de I'ouvrier, a cause
du propre poids da rouleau et du ressort en spirale qui le souticnt. Un
perfectionnement important apporté a ce genre de machine, a ¢té de
donner au rouleau broyeur un mouvement circulaire intermittent : pour
cela, M. Antiq a placé sur ce rouleau un encliquetage qui s’engage dans les
dents d'une roue a rochet, et ce n’est qu'a chaque oscillation double du
chdssis, que le rouleaun tourne d'une quantité dépendante de Uintervalle de
deux dents consécutives de la roue & rochet; cette disposition ¢tait de toule
nécessité, car le frottement par glissement, dans certains cas, est plus
efficace pour le broyage des substances.

Afin de faciliter la liquéfaction de la partie huileusc ou butyrense da
cacao, et faciliter encore le mélange avec le sucre, on place au-dessous de
la pierre un fourneau pour tenir cette pierre & une température de 20 a 25
degrés.

En 1819, M. Francceur lut un rapport sur 'application que fit M. Daret
d’une petite machine & vapeur destinée a remplacer les bras d’hommes
dans la manceavre des appareils & fabriquer le chocolat; ¢’élait la premidre
application de ce genre; on reconnut que la matiére ¢tait beaucoup micux
broyée et qu'il y avait économie dans la main~d'ccuvre.

Quelques années plus tard, M. Antiq (1) élablit une nouvelle machine
a fabriquer le chocolat, qui a été imitée depuis par plusicurs conslruc-
teurs, et qui est composée de quatre cnes en fonte, porlds par un croi-
sillon & quatre branches, fixé a un arbre central recevant son mouvement
de rotation du moteur; les bras de ce croisillon porlent, & leur naissance
et vers leur extrémité, des coussinels en bronze surmontés de ressorls
a boudin, qui pressent contre eux et obligent les cones de sappuyer con=
stamment sur la table en granit qui regoit les substances & broyer. Celle
table a sa surface un peu inclinée du centre a la circonférence et se termine
par un rebord circulaire. Des raclettes, adaptées aux bras du croisillon,
aident aussi a faire descendre la pite qui s'accumule vers Ie centre. Les
quatre cones ne tournent pas toujours avee leurs axes, deux d’entre cux
peuvent 8tre rendus solidaires avec le croisillon, au moyen d'un enclique-
toge que M. Antiq applique pour arréier leur mouvement de rotation ¢t les
forcer & glisser sur la table en tournant ; de cette sorte on oblient le mou-
vement de glissement ou de torsion indispensable pour un broyage par-
fait; il est bon de nc pas les laisser trainer trop longtemps de suite pour ne
pas fatiguer les cones; cet effet ne doit se produire que de temps a autre,
quand on le juge convenable,

M. Chomeau (2] prit, le 17 septembre 1840, un brevet d'invention de
cing ans pour une nouvelle machine & broyer le chocolat, qui differe de

(1) Yoir I'Indusiriel, vue vol. {829,
(2} Ce brevel est déchu el publié¢ dans 1¢ lome xLIX, 1. 217,
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celle de M. Antig, en ce que les cones, au nombre de trois senlement, ont
une vitesse indépendante du croisillon auquel ils sont attachés. Pour
obtenir cet effet, I'arbre qui porte ce dernier est enveloppé d'un manchon
sur lequel est fixée une roue d’angle, qui recoit Ie mouvement d'une autre
roue semblable placée sur I'arbre moteur ; a la partie inférieure de ce man-
chon est ajustée une auntre roue d’angle d’un plus pelit diamétre qui en-
gréne avec des pignons ajustés vers les extrémités des axes des trois cones.

La table en granit repose sur un disque creux en fonte dans lequel on
fait arriver un courant de vapeur; mais cette disposition, quoique n'étant
pas neuve 4 cette époque, n’est applicable qu’autant que le moteur est une
machine a vapeur.

De toutes ces machines a chocolat, aucune d’elles ne peut servir a broyer
le cacao tel qu'il sort du farare-cacao, concassé en pelits morceaux ; il faut
de toute nécessité le soumettre a I'action des pilons pour en former d'abord
une pite plus ou moins compacte, et ce n’est que dans cet état qu'on peut
terminer le broyage par les cdnes.

Depuis quelques années on a apporté aux machines a chocolat une mo-
dification qui les rend plus propres aux usages auxquels elles sont desti-
nées, en permettant de supprimer I'emploi des pilons. Ainsi M. Hermann,
au lieu de cones , se sert actuellement de trois, quatre et six cylindres en
granit, qu'il place sur un méme plan horizontal. Dans ce systéme, le cacao,
qui a été préalablement concassé au tarare, est directement jeté dans une
trémie, a laquelle est adapté un distributeur, qui ne livre 4 I'action des
cylindres broyeurs qu’une trés-petite quantité de substance a la fois, pour
ne pas donner & la machine trop de résistance a vaincre et pour que le
broyage se fasse le mieux possible. Cette opération ne pourrait &tre faite
complétement en une seule passe : il en faut deux ou trois, et quelquefois
méme davantage, selon le degré de finesse ou la qualité du chocolat que
'on veut obtenir.

IDEES GENERALES DE LA MACHINE DE M. HERMANN. Pr. 4.

- Celte machine ne laisse rien & désirer, soit sous le rapport des ajuste-
ments, soit sous le rapport du fini et des décorations qui y sont ajoutées
pour en faire un objet de luxe pouvant étre placé dans un magasin auprés
de meubles riches, 4 la vue du public.

M. Hermann construit de ces machines sur différentes dimensions pour
marcher & bras, depuis la force d’'un homme , comme pour marcher & la
vapeur ou par eau, jusqu'd la puissance de quatre & six chevaux ; celle que
nous publions est d’'une dimension moyenne, les cylindres ont 27 centi-
métres de diamétre.

La fig. 1" est une élévation latérale de la machine ;

La fig. 2 un plan fait au-dessus;

La fig. 3 une vue par le bout;

La fig. & une coupe verticale suivant la ligne 1-2 de la fig. 2
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La fig. 5 une coupe transversale suivant la ligne 3-k de la fig. 2 ;

Etles fig. 7 et 8 donnent uve coupe et un plan du distributeur, que I'on
place au-dessus de la trémie de la machine lorsque I'on opére le broyage
du cacao a la sortie du tarare concasseur.,

Pour faciliter la réduction du cacao en pdte, avant de se servir de 1'ap-
pareil , on recouvre les cylindres de toile et on place au- dessous, sur un
plancher disposé dans la caisse, un cagnard ou terrine en fonte contenant
du poussier de charbon incandescent, et alin d’obtenir une tempdérature
réguliére, on a soin de le remuer de temps & autre.

Si, comme cela parait le plus rationnel, on travaille avec le cacao brisé
tel que le fournit I'appareil appelé casse-cacao, il est de toule néeessite de
placer au-dessus de la trémie R (fig. 3 a 5), et représentée en RV, fig. 7
et 8, un distributeur qui est détaillé sur la fig. 7. Celui-ci se compose d'une
petite trémie carrée T, dans laquelle on jette le cacao, et d'un augel ree=
tangulaire en bois mince U, qui a son centre d’oscillation autour de T'axe
en fer ¢. Cet axe traverse deux oreilles rapportées aux ¢Olés laléraux de
'auget pour é&tre supporté par les traverses p, qui porlent la trémic.
Vers I'une de ses extrémités est ajnsté un levier & cliquet o (fig. 7 ¢t 9), qui
s'appuie contre les dents de la roue i rochet s, lixée sur 'arbre B* du Lroi-
siéme cylindre de droite A*. L’auget est suspendu & Caulre bord de la
trémie par une laniére en cuir 7, pereée de plusicurs trous dans le sens de
la hauteur, et traversée par une broche qui cn régle convenablement i
distance par rapport aux cylindres. I'ar le mouvement de rotation de
I'arbre B*, les dents de la roue a rochet soulévent successivement le levier o,
qui fait tourner I'axe ¢, ¢t par suite imprime a auget un mouvement
vibratoire nécessaire pour faciliter la descente du cacao dans la trémic It.

On doit porter une grande attention au réglement du distributeur, pour
qu’il ne laisse toujours tomber dans cetle trémic qu'une pelite quantité de
grains a la fois, afin de ne pas trop faliguer les eylindres el de ne pas Otre
obligé d’employer une force plus grande que la machine ne le comporte,

ce qui pourrait occasionner la ruplure de quelques pierres ¢t donner un
broyage imparfait. Il faut anssi avoir le soin de régler convenablement
I'écartement des rouleaux, surtout les deux premiers, qui sont places
immédiatement au-dessous de la trémie, pour Cviler que le cacao passe
entre ces derniers sans é&tre broyé.

On obtient, par cette premitre opération, unc poudre fine de cacao, ¢t
pour faire une seconde passe , on enléve le distributeur, qui devient inutile,
et on déverse directement cette poudre dans la trémie R (fig. 3, & el 5), en
ayant soin de serrer les cylindres ; on obtiendra alors une pdte qui présente
encore une certaine consistance , mais qui, par une troisicme passe, est
rendue presque liquide. Dans cet état, elle est propre a étre mélangée avee
le sucre dans une certaine proportion, qui varie selon la qualité du chocolat
que I'on veut faire.

Dans les chocolats fins, on met ordinairement un kilog. de sucre pour
un kilog. de cacoo, et quelquefois un quart en sus de sucre. On fait
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d’abord le mélange dans une bassine en fer-blanc avec une spatule en bois ;
puis on verse ce mélange dans la trémie pour le faire passer entre les
cylindres, en ayant soin de rapprocher ceux-ci.

DESCRIPTION DES DIFFERENTES PARTIES DE LA MACHINE.

Du BaTIS. — Le bitis est formé de deux grands chéssis égaux terminés
aux extrémités par des pilastres D & moulures, de 'ordre ionique, et qui
sont liés en haut et en bas par des traverses en fer forgé F et F'. Les espaces
libres laissés entre les traverses sont fermés, sur les quatre faces, par des
panneaux en fonte G et G/, de'7 a 8 millimeétres d’épaisseur, et couverts d’or-
nements , qui sont rendus plus ou moins riches selon les désirs du fabri-
cant, qui, de ce c6té, recherche le luxe de peinture et de dorure que l'on
rencontre rarement dans les autres fabrications.

DES CYLINDRES BROYEURS. — La substitution des cylindres de granit a
ceux en métal peut &tre considérée comme un véritable perfectionnement
apporté aux machines & chocolat ; tout le monde sait les inconvénients que
Ion éprouve par les premiers. Quelques mécaniciens se sont servis de
cylindres de verre, mais il ne parait pas que I'usage s’en soit répandu, sans
doute & cause de la difficulté de les avoir sur une forte dimension et de
la crainte d'une prompte rupture par la forte pression qu'ils sont obligés
de subir, et méme aussi par des inégalités de température ou d’homogé-
néité dans leur masse.

Les cylindres broyeurs A , A/, A* sont composés d'un seul morceau de
granit taillé au marteau le plus cylindriquement possible, et ce n’est qu'a-
prés cette opération qu’on les perce dans leur longueur pour I'ajustement
des arbres B, B/, B> L'un des cylindres est représenté en coupe horizon-
tale fig. 6. On peut voir par cette figure, comme par la fig. &, que la por-
tion de I'arbre qui pénéfre dans le corps du cylindre est octogone, afin
qu’il ne puisse tourner sans entrainer le cylindre avec lui. Ces arbres sont
supportés par des coussinets en bronze fixés dans les paliers de fonte C, ¢/,
C?, qui sont ajunstés sur les ¢otés supérieurs du batis ; ces paliers ont chacun
un appendice qui se prolonge en contre-bas de leurs semelles, et pénétrent,
comme le montre la coupe fig. 5, dans I'espéce de coulisse ménagée dans
I'épaisseur méme de ces cOlés. Les paliers C® et C/ sont invariables dans
leur position ; on les maintient en place chacun par trois vis de pression,
tandis que deux autres vis semblables les poussent contre I'une des faces
de la coulisse. Les autres paliers C et C2 s’ajustent de la méme maniére
que les premiers , & 'exception qu’ils-n’ont pas de vis de pression, parce
qu'ils doivent varier de position dans le sens de la longueur de I'appareil.

A T'une des extrémités de l'arbre du cylindre A/, est ajustée une grande
roue droite dentée en fonte J, qui regoit son mouvement du pignon droit K,
placé sur I'arbre de couche en fer forgé Q, lequel le regoit lni-méme d’une
machine & vapeur ou d’'un manége, parla poulie L fixée sur Iui. Une seconde
poulie L/ est ajustée libre sur cet axe pour interrompre ce mouvement &
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volonté. Vers I'extrémité antérieure de I'arbre B/ est ajusté un autre pignon

droit O, quisert & commander la roue P, montée sur arbre du cylindre A;
et sur le méme arbre B/, prés de la grande roue J, est ajustéc unec autre
roue droite en fonte M, qui engréne avee le troisitme pignon N, fix¢ a cla-
vette sur l'arbre du cylindre A%

Si on examine la disposition de ces engrenages , on remarque :

1° Quele cylindre du milieu A, tourne en sens opposé des deux autres;

2° Que la vitesse de rotation de ces cylindres est différente pour chacun
d'cux. En effet, on voit d’abord que le rapport enlre les diamélres du
pignon K et de laroue J est comme 1 & 5; par conséquent, le cylindre A7
tourne cing fois moins vite que 'arbre moteur Q. D'un autre ¢Oté, le pi-
gnon O porlant 20 dents, et la roue P 35, Ie cylindre A tourne aussi moins
vite que le eylindre A/, dans le rapport de 7 & k. Enfin la roue M porte 42
dents, ct le pignon N en a seulement 12, par conséquent le rapport entre
les deux vitesses de rolation de ces cylindres A7 ¢t A® est comme 3,5 41,
c’est-a-dire que le rouleau A’ fera trois tours et demi pendant que le
rouleau A* n'en fait qu'un.

La pite de cacao, qui est d’abord broyée entre les deux premiers eylindres
A ct A/, passe ensuile, par sa propre adhérence de la surface de ceux-ci,
sur le {roisicme rouleau A2, donl le sens du mouvement en facilite encore
Iappel. En avant de ce dernier cylindre est appliquée une raclette ¢, dont
I'axe est supporté & ses extrémilés par les pointes a vis & (fig. 1 el 2). Pour
faire presser celte raclette d'une quantité déterminée contre la surface du
rouleau , on a rapporté sur son axe deux petites branches en fer 2, au boul
desquelles se taraudent les vis verticales 4 (lig. &), qui buttent sur des
oreilles (ixées en dedans du balis.

MECANISME QUI REGLE LA POSITION DES ROULEAUX. — L'¢eartement
des cylindres n’est ¢videmment pas toujours le meéme, il dépend de 1'état
plus ou moins avaneé du broyage du cacao; & mesure qu'on augmente
les passes, il faul les rapprocher ; mais on congoil que ce rapprochement
doil se faire d’'une manictre régulicre, el que Pespace qui reste libre
entre les eylindres doit ¢élre uniforme sur toute leur longueuar, autre-
ment la pdte serait broyée inégalement. Pour obtenir ce rapprochement
réealier, le constructeur a adapté de chaque coté de Ta machine les axes
en fer forgd f, portant chacun deux vis sans fin o, qui engrénent avee les
petites roues hélicoides e; celles-ci sont fixées sur les tiges horizontales
a cta’, dont le hout taraudé se visse dans les paliers C et C* Ces tiges sont
retenues dans les petits supports 0, et font Poflice de vis de rappel, ayant
un mouvement de rotation sur clles-mémes, et pouvant faire avancer ou
reculer les paliers C et C* Pour les manceuvrer, les axes / portent chacun
une manivelle e, qui permet de les tourner dans un sens ou dans Uautre
pour faire approcher on Gearter les eylindres. Si les filets des vis sont exac-
tement les mémes , il est évident que les paliers d'un méme arbre devront
avancer ou reculer de la méme quantilé, et si dans le'montage de la ma=
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chine on a bien pris le soin de placer les paliers de telle sorte que les
cylindres aient leurs arbres paralléles, ils devront toujours conserver ce
parallélisme.

DE LA TREMIE ALIMENTAIRE. — Cette trémie doit étre construite de
maniére a porter parfaitement sur la surface convexe des cylindres, afin
que le cacao ne puisse s'échapper au dehors sans étre broyé. Comme cette
condition ne pourrait étre remplie aprés que la machine a marché pendant
quelque temps , & cause de l'usure, si la trémie était d’une seule piéce, le
constructeur rapporte dans son intérieur deux registres ou platines en
bois S, découpées inférieurement suivant la courbure des cylindres; ces
platines sont taillées latéralement en biseanx pour glisser dans des rainures
rapportées contre les parois intérieures de la trémie, et afin de les obliger
as'appuyer sur les cylindres, des écrous m, & semelles minces, fixées sur les
faces antérieures de cette trémie re¢oivent les vis buttantes Z, qui pressent
par le bout sur les boulons qui relient les platines avec les cdtés de la
trémie. Les semelles de ces écrous sont & coulisse, pour permettre aux
registres de descendre ou de monter de la quantité nécessaire.

- La trémie est portée par deux bras en fer sur deux tiges verticales », qui
sont taraudées a leur partie inférieure, pour se visser dans des pitons %
rapportés a l'intérieur du batis, afin de la soutenir a la hauteur convenable.

PRIX ET TRAVAIL DES MACHINES A CHOCOLAT.

M. Hermann construit des machines & cylindres, comme nous I'avons
dit, sur différentes dimensions. Les premiéres, les plus petites, établies
sur batis & pilastres cannelés, fermés par des panneaux en fonte ornée,
bronzée et dorée, et pouvant étre mises en mouvement chacune par un
seul homme , peuvent faire au moins 20 kilog. de chocolat par jour, leur
prix varie de 1,000 4 1,200 fr.

Des machires plus fortes marchant avec deux hommes, et au besoin par
un manége ou par un moteur inanimé , reviennent de 1,300 fr. 4 1,600 fT.,
et peuvent produire une quantité de chocolat beaucoup plus considérable,
qui varie suivant la vitesse qu'on peut leur imprimer, et par conséquent
suivant la force disponible.

Des machines semblables & celle représentée sur la pl. &, pouvant fabri-
quer depuis 150 jusqu'a %00 kilog. de chocolat par jour, codtent 2,000 a
3,500 fr., suivant la richesse des ornements et la force des cylindres.

Si T'on veut bien remarquer que la fabrication du chocolat est peut-étre
I'une des branches d’industrie qui rapportent le plus aux fabricants, on
comprendra aisément que les machines destinées a cette fabrication doivent
prendre de plus en plus d’extension en France comme a I'étranger. M. Her-
mann en a déja placé un grand nombre ; MM. Boutevillain, Farcot, Rolet,
Antiq, etc., s'occupent également de la construction de ces sortes de ma-
chines.
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A FABRIQUER LES EAUX GAZEUSES

D'UNE MANITRE CONTINUE,
ET PLUS SPECIALEMENT L'EAU DE SELTZ FACTICE,

Par NIV, STEVENOQT et SAVARESSE,

MECANICIENS A PARIS,
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Depuis une quinzaine d’années 'usage des boissons gazeuses a augmenté
considérablement; les premicres machines qui furent faites, n'¢taient tout
au plus bonnes que pour (igurer dans un cabinet de physique ; mais, comme
moyen de fabrication, il ¢tait impossible de les employer avee avantage.

Aussitdt que I'on sentit tout le parti que 'on pourrait tirer, dans Uusage
domestique, de 'caun de Seltz factice, si on parvenait & lobtenir & trés-hon
compte , on chercha & perfectionner ces machines de maniére & pouvoir les
fabriquer plus facilement et dans toutes les localitds.

Les appareils destinés & la fabrication des eaux gazeuses doivent ¢lre
confectionnés avee soin et présenter une grande solidité, car ¢'est tou=~
jours sous une trés-forte pression qu'ils fonetionnent ; ils doivent ttre d'un
service facile, afin que toute personne puisse les employer sans études
préalables.

On a proposé¢ plusicurs systtmes de machines que nous tcherons de
faire connaitre cn peu de mots, mais, quels qu'ils soient, on ne tend qu'a
un seul et méme résultat, celui de dégager acide carbonique et de le faire
cnsuite dissoudre dans I'eau, ce que 'on ne peut obtenir qu'autant qu'on
soumet ce liquide & une vive agitation, & cause du peu d'affinité de ce gaz
pour I'eau ; ¢’est pourquoi le liquide que I'on veut saturer doit dtre a la (ois
fortement comprimé et vivemenl agité.

Il existe certaing carbonates qui, étant mis en contact avec un acide,
produisent un dégagement de gaz spontané et foudroyant, comme le fait la
combustion de la poudre a canon ; mais dans les appareils dont il est ques-
tion, le dégagement sc fait graduellement, la pression augmente insensi-
blement jusqu'd ce qu'elle ait atteint son maximum.

Presque tous les acides peuvent dégager le gaz carbonique de ses bases:
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ceux le plus généralement employés sont les acides chlorydrique, tartrique
et sulfurique ; celui qui convient le mieux, & cause de son prix moins élevé,
est I'acide sulfurique, qui joint en outre le grand avantage de ne point
contenir d’acide sulfureux, et de pouvoir étre employé trés-étendu d’eau.
11 est bon d’observer que cet acide a plus d’action sur le fer et le zinc lors-
qu’il est étendu d’eau que lorsqu'’il est concentré ; et que, pour le plomb, il
faut qu'il soil chaud et concentré pour qu'il puisse le dissoudre ; du reste,
dans ce dernier état, il n’est qu'un petit nombre de métaux qui puissent
résister 4 son énergie; aussi doit-on, dans les appareils ou on en fait
usage, éviter la chaleur développée par le mélange de I'acide sulfurique
avec 'ean.

Les carbonates les plas employés sont au nombre de trois: la eraie, ou
carbonate de chaux, le marbre blanc en poudre et le bi-carbonate de soude
bien saturé; cependant le premier est préléré aux deux autres & cause
de la grande facilité de se le procurer. La craie, ou carbonate de chaux,
est mise en pains aprés avoir été lavée et broyée; secs, ils conslituent ce
que 'on nomme vulgairement blanc d’Espagne.

Dans cet état, la craie, ayant subi un lavage, a perdu son odeur argi-
leuse; elle est d’ailleurs plus facile & réduire en poudre, et c’est un pro-
duit du commerce que I'on peut se procurer partout et & trés-bon compte.

Il y a deux maniéres distinctes de fabriquer les eaux gazeuses : I'une
consiste & comprimer le gaz, par une pompe foulante dans un récipient,
pour obtenir une pression déterminée; I'autre supprime la pompe, et la
compression de gaz ne s'obtient que par 'action de I'acide trés-concentré.
Pour qu'il ait moins de volume, on le renferme dans une sphére doublée
a son intérieur en plomb ou en argent, et que I'on place sur un grand réci-
pient en cuivre doublé de la méme maniére. Le récipient est traversé par
un agitateur, qui sert & remuer 'eau et la craie que I'on y a préalablement
introduites. On laisse tomber ’acide sur la craie, le gaz se produit aussitot,
ct afin de favoriser son dégagement, on fait tourner I'agitateur. Le gaz se
rend ensuite dans un vase ot il se lave, puis dans un cylindre saturatear.

Un appareil , construit d'aprés ce principe, est difficile et dangereux a
meltre en ceuvre : la moindre fante ou rupture peut occasionner des acci-
dents graves, et la forte chaleur qui se produit pendant I'opération est tou-
jours nuisible.

La premiére machine, construite pour obtenir une fabrication réguliére,
et que I'on désigne sous le nom de systéme continu, paraitavoir été inventé
par Bramah, ingénieur anglais (1).

Il a été aussi publié en 1825 une machine de M. Cameron, établie
d’aprés le principe de 'action chimique qui se produit par I'acide sulfurique
concentré sur une masse de carbonate de chaux. Tout simple que puisse
d’abord paraitre cet appareil , il n’est pas sans danger, aussi est-il peu em-
ployé, pour ne pas dire tout a fait abandonné.

(1) Bulletin de la Sociéié d'encouragement , 1,26, p. 216, — 1822,
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M. Chaussenot ainé s’est aussi occupé d’appareils pour la préparation des
eaux gazeuses; celui qu'il a imaginé est d'unc grande simplicilé, mais
construit sur de petites dimensions, il ne peut étre employ¢ que dans des
conditions tres-limitées (1).

Cet appareil, qui peut &tre bon pour se procurer de I'eau gazeuse dans
I'espace de dix minules , ne saurait ¢tre employ¢ dans une fabnquc. On a
pu voir, & Exposition de 1844, quelques appareils spéciaux pour cetle
fabrication, entre autres celui de M. Savaresse, qui est aujourd’hui bien
connu pour ce genre de construction ; nous en parlerons aprés la deserip-
tion de 'appareil de M. Stévenot.

DESCRIPTION DE LA MACHINE DE M. STEVENOT,
REPRESENTEE PL. 5.

Depuis un grand nombre d’années, M. Stévenol s’est oceupd de la con-
struction des appareils a caux gazeuses artiliciclles, et il y a acquis une
certaine renommée, qui est justilice par la bonne disposition et 'njuste-
ment de toutes les parties de ses machines.

La fig. 1% est une ¢lévation latérale de son dernier appareil, tel que les
construit actucllement M. Peyod & Paris.

La fig. 2 est une vue de face extéricure.

La (ig. 3, une coupe verticale faite par Paxe de Pagitateur placé dans le
ballon renfermant le liquide et le gaz qui doivent se combiner.

La fig.k , une coupe horizontale faite & Ia hauteur de Ia ligne 1-2,

La fig. 5 montre I'ensemble de tout appareil tel quiil est monté, avee
les aceessoires néeessaires pour une fabrication en grand.

La fig. 6 est unc coupe verticale de la pompe foulante, et Ia fig. 7 une
section horizontale de cette méme pompe faite & la hauteur de In ligne 3-4.

(Ces deux dernicres ainsi que les fig. de 8 & £33 sont dessinées & U'éehelle
de 1/5.)

Du pATIS DE LA MACHINE. — Le Dtis est trés-simple , comme la ma-
chine elle-méme; il est composé de deux colonnes en fonte A | réunies par
une partic arquée erminée en forme de palier, dans lequel ajustent Jes
coquilles qui regoivent le frottement de Parbre de Uagitateur ; ces colonnes
reposent sur une plaque en fonte B, placée sur le sol. Une troisicme
colonne C, d"un plus fort diamctre, fixGe vg.lh‘mvnt surla plaque B, sert de
support au ballon ou condensaleur D.

DE L'AGITATEUR ET DU CONDENSATEUR. — Afin de combiner plus com-
plétement T'acide carbonique avee Peau, il est convenable dagiter e mé-
lange; ¢’est pourquoi on place dans Vintérieur du ballon D, un agitateur B,
que Ton évide pour micux diviser le liquide; il traverse de part en part
Parbre b, sur lequel il est retenu par un goujon.

Le condensaleur est composé de deux parties demi-sphériques en cuivre
rouge étamé intéricnrement; a chacune de ces partics on a rabatlu un

(1) Celappareil est déerit dans le Bulledin de la Socidtd d'encowrayement, Loxxxvy, po 452, 1847,
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rebord pour servic a faire le joint. A cet effet, on interpose entre ces
rebords une rondelle en cuir, que 'on comprime fortement par des vis
ou boulons ¢. On obtient ainsi un joint parfait et capable de résister & une
pression de 15 & 20 atmosphéres, et méme au dela. On a cherché a faire,
par économie, les calottes en cuivre fondu; mais il fut impossible de s’en
servir, la matiére était toujours trop poreuse pour pouvoir contenir le
liquide & une aussi forte pression, elle sortait 4 travers les pores; on dut
les abandonner ; aujourd’hui elles sont faites en cuivre rouge embouli au
marteau, et on n’a plus aucun inconvénient de ce genre d redouter,

L’ajustement de I'arbre 4, dans le condensateur, doit étre fait avec beau-
coup de soin, pour éviter les fuiles, tout en lui permeltant de tourner sur
lui-méme. Le constructeur remplit ces conditions, en rapportant, d’un
bout, une douille en cuivre g, qui lui sert de coussinet et qu’il fixe solide-
ment par un écrou, et de 'autre, un canon de méme meétal d qu’il soude
a l'extérieur du condensateur aprés l'avoir filelé intérieurement, Un man-
chon en cuivre ¢, que 1'on a introduit dans celui-ci avant de boulonner les
deux parties qui le composent, vient se visser dans le canon d, et par son
embase comprime une rondelle de cuir, pendant qu'un bouchon f resserre
I'étoupe qu’il renferme et qui entoure 'axe ; lorsque ces picces sont bien
faites, on peut &tre certain que les joints ne donneront pas d’échappement
aux liquides ni aux gaz.

Le condensateur est solidement relié & la colonne C, par deux supports
de fonte F, qui se boulonnent sur des oreilles fondues avec celles-ci, et par
deux chapes en fer ¥/, qui, fixées de méme, pincent les brides qui assem-
blent les deux parties du ballon.

DE LA POMPE FOULANTE. — Dans les appareils du genre de celui que
nous décrivons, il est indispensable d’appliquer une pompe foulante qui
améne dans le condensateur le liquide et le gaz que I'on veut mélanger.
Cette pompe a beaucoup d'analogie avec celles que I'on établit dans les
machines & vapeur pour 'alimentation des chaudiéres; elle est exactement
construite sur le méme principe , parce qu'elle doit remplir Ie méme but.
Elle se compose d’un corps cylindrique en bronze G, suspendu vers sa
partie supéricure & une traverse en fer ¢, sur laquelle il est boulonné, ct
qui est assemblée aux deux colonnettes A. On a adopté cette disposition, au
lieu de la faire porter par sa base sur la plaque de fondation B, parce qu'on
a préléré placer le piston a la partie inférieure, pour qu'il refoule de bas
en haut, ce qui permet de donner plus de longueur a la bielle qui le fait
mouvoir.

Le piston est un simple cylindre plein M, qui regoit son mouvement rec-
tiligne alternatif par un excentrique en fonte L, monté sur I'arbre moteur
de I'appareil. Dans plusicurs machines, pour simplifier la construction du
bitis, on a supprimé les deux colonnes A, et par suite le troisiéme sup-
port de 'axe &; on transmet alors le mouvement au piston par un goujoi
extéricur rapporté sur un bras du volant N; mais il est facile de voir que
la disposition du dessin fig. 1 est preférable et présente plus de solidité.
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L’excentrique est enveloppé d'une bague circulaire en deux parlies v,
dont I'une est forgée avec la biclle ou tirant I/, qui s’assemble par sa partic
inférieure & une premiére traverse w. Celle-ci se relic & une autre sem-
blable w’, au moyen de deux tiges en ferrond z, qui passent de chaque
cOté du corps de pompe. C’est au milieu de cetle seconde traverse que I'on
fixe le piston M, qui est suffisamment maintenu dans sa verticalité en ce
que les tiges sont guidées par deux oreilles y, qui sont aussi venues de fonte
avec le corps de pompe.

Ce dernier est fermé, & sa parlie supéricure, par un bouchon i vis T,
et & sa partie inférieure, par une rondelle de cuir embouti 4 (fig. 6 et 7),
que Uon serre fortement autour du piston au moyen d'une douille filetée
en cuivre I, comme dans les pompes d'injection de presses hydrauliques.
Avee le méme corps de pompe sont fondues une tubulure latérale i, et
une chapelle ou boite verticale & boulels qui renferme les deux soupapes
sphériques j et &, dont Pune, la premicre, sert pour Paspiration ou Pentrée
du liquide et du gaz dans le corps de pompe, el Pautre , celle supéricure,
pour le refoulement de ces fluides dans le concentrateur. Ces soupapes
reposent sur un sicge en cuir comprimé pour amortir les choes et fermer
plus exactement les orifices. A la base inféricure de la chapelle esCadapté
un boisseau de robinet IC, que Pon serre au degré convenable par une vis
de pression an, et qui porte deux branches latérales filetées extéricurement
pour recevoir les raccords & vis O (fig. 8), & aide desquels on assemble
deux tuyaux d'aspiration semblables  celui p. L'un de ces tuyaux, que on
voit en coupe verlicale sur la fig. 8, doil servir & amener le lignide, el
Pautre opposé , les gaz; ils se terminent chacun par une partic renflée qui
renferme une soupape d'arrét #, de méme forme que les précédentes, ot
reposant sur un sicge en cuivee ¢, d extéricur duquel se visse un petit
manchon o, pour réunir le tube plongeur p/, au premier tuyan p dont il
forme ainsi le prolongement. C'est ce tube que Ton fait plonger dans un
vase voisin de I'appareil et contenant e liquide, tandis que le seeond tuyau
opposé est prolongé par le tube ¢ qui communique avee le gazomélre
(fig. 5). Un robinet & deux fins R que P'on voit en plan et en ¢lévation sur
la fig. 13, est ajuste dans le boisscau K, pour établir ou intercepler la
communication de la pompe, soit avee le gazomdetre, soit avee le yvase &
liquide. Par celte disposition, en faisant marcher Ta pompe & Paide de la
manivelle adaptée au volant N, on peut alternativement introduire dang le
condensateur, par le tuyau &, soit du liquide, soit du gaz, et lorsqu'on y a
fait entrer de Pun et de Pautre une quantité suftisante , on les meéle en les
agitant fortement ensemble.

NIVEAU D'EAU ET MANOMETRE. — Dans un appareil de ce genre, ou
fout ¢st fermé exactement et ou il est d'une grande importance de con-
naitre ¢¢ qui se passe & lintléricur, il est urgent d'adapler un niveau
d’eau et un manomdétre qui puisse dans tous les instants indiquer sous
quelle pression Je mélange s¢ trouye dans le condensateur, ¢l en méme
emps on ¥y a ajouté une soupape de strelé qui doit limiter cetle pression,
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Afin de ne pas avoir une trop grande quantité de trous & percer sur le vase
D, on a ajusté & sa partie supérieure un appendice en cuivre P dont la
partie horizontale est percée et porte deux raccords &/, pour I'ajustement
de deux tuyaux, I'un &', qui correspond avec la partie supérieure du niveau
d’eau Q, et l'autre ¢/, qui établit la communication avec le manométre R.
Enfin la partie qui s’éléve verticalement sert & la soupape de streté. A cet
effel, on a ménagé une chape ¢’ servant de point d’appui au levier ¢, a
I'extrémité duquel est suspendu le contre-poids f/, dont I'action s’exerce
surla tige de la soupape de siireté qui est ici formée d’une simple rondelle
de cuir ¢/ (fig. 3), et le gaz s’échappe par I'ouverture pratiquée au-dessus.
Pour établir I'équilibre de pression dans le niveau d’eau Q, on le fait com-
muniquer aussi par sa partie inférieure au réservoir D, au moyen du sup-
port creux 4’. Ce niveau est en verre; il est retenu en haut et en bas dans
des joints a expansion au moyen des presse-étoupes #’; ils sont maintenus
aun degré de pression convenable par la bride #/, formée d’une tringle en
fer bifurquée dont les extrémités sont arrétées dans la traverse ¢ par des
écrous que I'on peut serrer & volonté. L’appendice P porte de plus un
robinet qui permet d’établir ou d'interrompre la communication avec le
niveau d’eaun, ou le manometre, séparément ou ensemble.

DE LA MACHINE A EMPLIR ET BOUCHER LES BOUTEILLES. — Une ma-
chine pour boucher les bouteilles 4 caux gazeuses demande une grande
précision, soit dans la construction du robinet, qui permet au gaz et a
I'eau de s’introduire dans la bouteille, tout en permettant & 'air qu'elle
contient de s’échapper, soit dans la broche qui sert & pousser le bouchon,
soit enfin dans le plateau qui presse le fond de la bouteille pour appliquer
le col contre la cavité pratiquée au-dessous du robinet de distribution.

Avant d'entrer dans quelques détails sur les différentes machines pro-
posées et exécutées pour boucher les bouteilles, nous commencerons par
celle imaginée par M. Stévenot, et qui est jointe & son appareil & com-
primer I'eau gazeuse. Cette machine est représentée en élévation dans
la fig. 5 bis. La fig. 10 est une coupe verticale mitoyenne; les fig. 11 et 12,
une élévation et un plan du robinet de distribution Z a V'échelle de 1/5¢,

Le batis de cette machine est en bois; il est formé d’une table horizon-
tale a, supportée par des picds ou montants & qui reposent sur le sol par les
traverses d, entre lesquelles s'ajustent les supports de la pédale ¢, que 'on
fait mouvoir avec le pied; une tige verticale e, fixée & la pédale, est ter-
minée supérieurement par un cylindre f sur lequel se place la bouteille
A boucher; ce cylindre traverse la table a qui lui sert de guide dans son
mouvement ascendant et descendant.

Du ROBINET DE DISTRIBUTION. — Ce robinet doit remplir plusieurs con-
ditions & la fois; il faut qu'il laisse rentrer I'eau et le gaz en méme temps,
et permette a I'air contenu dans la bouteille de s’échapper. Les fig. 10,
11 et 12 vont nous servir & en étudier la construction. De la base du ro-
binet s’éleve verticalement une portion cylindrique % qui se prolonge
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aussi en dessous; elle est percée dans toute sa longucur d'une ouverture
conique destinée & recevoir le bouchon; les dimensions extrémes doivent
&tre telles que, dans tous les cas, le bouchon puisse ¢tre introduit A Ia
partic supérieure, et qu'en étant obligé de traverser 'ouverlure infé-
rieure, cette dernitre soit assez petite pour que le bouchon s'introduise faci-
lement dans ouverture de la boulteille. La partie inféricure du cylindre /
est taraudée pour recevoir un ¢erou & raccord ¢ qui sert & retenir deux ron-
delles de cuir et de caoutchouc, contre lesquelles s'applique le conlour de
Pouverture de la bouteille, afin d'intercepter de cette manicre toule espiee
de communication avec I'extéricur. La parlic supéricure est aussi munie
d’un écrou j, dans lequel on a pratiqué extéricurement des entailles pour
la facilité du serrage; il est destiné & fixer le robinet sur la polence . La
branche %, qui s’étend horizontalement, est percée & pew prés sur toute
sa longueur d'unc ouverture Z, qui, ¢tant sur le point d’arriver & I'ouver-~
tare centrale du robinet, se dévie de sa direction pour aboutir dans un
aatre canal pratiqué dans la branche a2, el de ld se mellre en communiea-
tion avec le canal #, qui conduit I'cau gazeuse & Ia partie infiéricure de
Pouverture conique pour se déverser dans Ia bouteille (fig. 10). Le passage
du liquide gazeux par celle ouverlure ne saurait étre conlinu; il existe
nécessairement des intermitlences qui proviennent du temps plus ou moing
long qu'il faut pour enlever la bouteille pleine et en mettre une nouvelle.
C’est pour cette raison qu’une soupape est néeessaire, et de plas il fallait
Youyrir et la fermer & volonté facilement. A ect effel, on a pratiqué dans
la branche m une ouverture cylindrique terminée du c¢oté du canal 2 par
une porlion conique, ¢l & sa naissance, a droite, elle est taraudée pour
recevoir I'éerou o; dans celte ouverture se loge une tige p qui forme
soupape; une partic de celbe tige est taranddée pour se visser dans U'éerou
o, el par le moyen de la manivelle ¢ fixée sur sa téte, si on tourne dans
un sens ou dans un autre, on peul toujours ¢lablic la communication du
canal ¢ avee le canal z, ou Uinterrompre & volontd, et cela dans un trés-
pelit instant.

Du corps durobinet s'¢léve encore un petit eylindre ereux », terminé par
une chape s sur laquelle s'altache le levier ¢ que Fon charge d'un poids,
pour presser sur une soupape qui est lozée dans Uintéricur de la douille r.
Celle-ci communique avee le canal w, qui se prolonge en contre-has prés
de 'ouverture de la bouteille. La soupape est simplement une petite ron-
delle de cuir pressée par Vintermédiaire d'une petite broche placée dans la
direction de axe du cylindre ». A mesure que eau gazeuse remplit ln
bouteille, air qu’elle contenait est chassé par cette soupape que on peut
d’ailleurs ouvrir & volonté et & la main.

C'est par Uextrémité de la branche &, qui est taraudée, que s'ajuste par
un raccord Ie tuyau qui ameéne dans le robinet le liquide gazeux provenant
du condensateur D, auquel on a aussi rapporté un raccord d’ou part le
tuyau 2/, qui ¢tablitla communication entre ces deux parties.
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MECANISME QUI BOUCHE LA BOUTEILLE. — Sur la table @ est boulonnée
une potence v 2, aprés laquelle est fixé le robinet distributeur ; au-dessus
s'élevent deux joues en tdle w2, réunies & la potence par le boulon z 2,
dont la téte aplatie et traversée par un boulon, leur donne I'écartement
convenable; & la partie supérieure se trouve aussi une piece en fer g,
qui a le méme usage ; ces deux joues sont traversées par un arbre z, sur
lequel se fixe, entre I'intervalle laissé pour les deux joues, le secteur
circulaire a®, qui s’engréne avec la crémaillére % taillée dans la portion
prolongée de la broche conique ¢* qui s’introduit dans 'ouverture pra-
tiquée dans le robinet. En dehors des joues et sur le méme arbre est
fixé le levier & main 42, au moyen duquel on peut faire monter et des-
cendre la broche dans I'ouverture conique du robinet, pour pousser le
bouchon que l'on y a introduit.

D’autres mécanismes analogues ont été envoyés a I'Exposition de cette
année, pour emplir et boucher les bouteilles d’eau gazeuse et de vin de
champagne , par MM. Picot, de Chélons, et Berjot, de Caen, etc,

DISPOSITION GENERALE DE L’APPAREIL. — La fig. 5 montre 'appareil
monté avec tous ses accessoires. On voit en téte 4 gauche un réservoir en
plomb S, ou en bois garni de plomb, dans lequel on jette de I'acide sulfu-
rique étendu d’eau, et la craie ou le carbonate de chaux, que I'on a préala-
blement délayé dans de 'eau ; il est muni d’un agitateur en bois couvert de
plomb T, que I'on fait mouvoir a la main avec la manivelle ¢/, placée exté-
rieurement; le bouchon a vis 4/, situé au bas, sert 4 le vider et a le
nettoyer; a la partie supérieure se trouve un tuyau ¢, qui établit la com-
munication entre le réservoir S, et celui U, qui contient de I'eau destinée
a laver le gaz acide carbonique. Un troisiéme vase V, plus petit et ren-
fermant aussi de I'eau, sert également & laver le gaz qui est condnit & sa
partie supérieure par le tuyau f”; aprés avoir traversé toute la masse du
liquide contenu dans ce vase, il s’échappe par le tuyau ¢/, qui descend
vers le fond du tonneau W, et s’¢léve ensuite dans I'intérieur du gazoméire
X, que I'on équilibre en partie au moyen du contre-poids Y, dont la corde
de suspension, attachée & larmature en fer A/, passe sur les deux poulies
de renvoi 4 ; on doit faire en sorte que le poids du gazométre 'emporte un
peu, afin qu’'il puisse exercer une faible pression. La partie supérieure de
ce gazométre est mise en communication avec la pompe foulante par le
tuyau /.

Aprés que la craie a été bien délayée dans l'eau et qu'on I'a introduite
avec V'acide dans le vase S, on fait tourner Vagitateur T ; le gaz se dégage
rapidement dans le fond du tonneau U, d’ou, aprés avoir traversé le vase
W, il arrive dans l’intérieur du gazométre. Mais on congoit qu'on ne doit
le faire tourner que de temps en temps, pour activer le dégagement du
gaz : un manométre que I'on adapte & I'appareil, doit indiquer quand cela
devient nécessaire.

Nous avons vu qu'an-dessous de la soupape d’aspiration j de la pompe

. 5
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foulante (fig. 6) estle boisscau de robinet K, auquel s’adaptent deux tuyaux
d’aspiration p, munis de leur soupape d’arrét ; la clef de ce robinet n’est
pas percée-de part en part, comme on a pu le voir par le détuil (fig. 8); en
mettant cette clef dans une position convenable, on pourra loujours régler
d volonté le degré de communicalion des deux tuyaus daspiration p, avece
la pompe de coinpression; comme I'un est destiné a amener le gaz du
gazomcetre el lautre de P'eau, on pourra faire arriver dans la pompe une
cerlaine quantité de ces deux subslances que P'expérience indiquera, et
cela d volonté, puisque I'on peut aspirer seulement de Ueau ou du gaz, en
dirigeant I'cutaille faite dans la clei” du robinel en sens oppos¢ d’'une des
ouvertures qui aménent ces malicres.

Le gaz el le liquide aspirés par la pompe soul refoulés dans le conden-
saleur D, renfermant, comme nous avons dit, agitateur qui doit opérer le
mélange. Dés que U'on a jugé ce mélange assez intime, on peut procéder
immeédiatement an bouchage des bouteilles.

On estime gqu’un ouvrier habile el exerce & ce genre de travail peal, en
un jour, boucher 2,500 & 3,000 bouteilles avec Nappareil précédent.

APPAREIT A EAUX GAZEUSES DE M. SAVARESSE.

M. Savaresse a ¢eril une brochure sur la fabricalion des caux gazeuses,
principalement dans le but de faire connaitre Ia machine dout il est linven-
tear (1). Nous avons examiné celle qu'il a envoydée cetle annde & T'expo-
sition ; clle nous a paru construite avee beaucoup de soin.

Les perfectionnements qu'il dit avoir apportés sont de qualre sortes :
1° dans le proeédé; 2° dans la construction de appareil ; 3¢ Ta mise en bou-
teilles 5 cufin b dans la forme et la maticre employée pour la confection
des vases destinés & contenir le liguide gazeux.

Dans N'optration M. Savaresse prend une préeaution qui n'est pas sang
quelque importance, c'est d'isoler momentanément les carbonates de
Facide sulfurique; de celle manicre on ¢vite Ia chaleur produile par le
mélange de cetacide avee Peauw; on se dispense du récipient qui contient,
comme dans le systtme que nous avons déerit, acide sulfurique; on
peat limiter les agents de maniére que la saturation soit compleéte et quiil
1’y ait jamais excds d'acide, comme cela peut arriver dans autre systéme;
enfin on peut limiter la force de tension que doit subir Uappareil , puisque
cette force n'agit qu'en raison des volumes de gaz (qui sont dégagds par
les agents producteurs.

Nous avons indiqué en ¢lévation, sur la fig. 1%, cet appareil complet,
qui se compose d'un récipient A, formé d'une partie cylindrique terminle
sphériquement i ses deux extrémités. C'est dans ce récipient que 'on met
T'ean acidulée et le carbonate de chaux; maig ici le carbonate n'est pleg
délayé dans I'cau, comme cela se pratique ordinairement; il est mis, apres
avoir ¢t¢ réduil en poudre, dans des sacs de papiee pour en former des

(1) M. Savaresse a pris, cu 4842, un breyetde A6 ans pour un apparcil propre a fabviguer les
liquides gazeux, et dont le eylindre saturatear peut gervie & débiler lesdits liquides et a remplir des
VilSes 1 Yerre, en grés ¢l en métal.
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espéces de cartouches, et ces derniéres ne sont pas jetées directement dans
le récipient; elles sont placées d'abord dans un tuyau vertical B qui le
surmonte, et n’y tombent que peu A peu. La quantité de craie et d’acide
doit &tre égale, et le volume total du blanc, de l'acide et de I'eau doit étre
tel qu'il ne puisse occuper que les trois quarts de la capacité du récipient,
pour éviter que I'écume de la craie décomposée ne monte dans le tuyau;
dans le cas ou on ne prendrait pas cette précaution, on place au sommet
du tube deux diaphragmes de flanelle,, dont I'un est adhérent au bouchon
qui en ferme I'ouverture, et par laquelle on introduit les cartouches de
blanc, et Uautre placé a 'extrémité d’'un petit tube que I'on met dans I'in-
térieur du grand, et par lequel passe le gaz.

Comme l'acide sulfurique, au moment ot on ’étend, dégage une forte
chaleur, il est toujours hon de préparer cette solution quelques heures au
moins avant de s’en servir, afin de lui donner le temps de refroidir. Il est
nécessaire de ne point varier les proportions des matiéres employées pour
dégager le gaz, car on comprend que c¢’est de ces proportions que dépend
la bonne qualité de I'eau. 1l parait qu’on sera dans les meilleures condi-
tions toutes les fois qu'on mettra cing parties en poids de craie contre uné
partie d’acide.

Sur le récipient dont nous avons parlé, et dans lequel se produit le gaz,
diverses ouvertures ont été pratiquées : 1° en b, pour introduire 'eau aci-
dulée, ou pour laisser échapper le gaz au besoin ; 2° en ¢, pour le passage
de I'arbre de I'agitateur; et 3" en a, pour le passage de la tige qui soutient
en l'air les cartouches de craie et ne les laisse tomber qu’'a volonté; et &°
en g pour vider 'appareil.

Le tuyau vertical placé au-dessus du récipient peut communiquer avec
deux cylindres laveurs cylindriques C, qui sont surmontés chacun d’un
robinet & piston 4, et le tuyau e, qui établit la communication entre eux,
est garni d'un manchon & robinet. Ces cylindres laveurs communiquent
ensuite dans une capacité cylindrique D, que I'on nomme saturateur,
laquelle est supportée par un arbre horizontal sur deux supports en fonte E,
et on lui imprirae un mouvement de balancement pour opérer le mélange.

Les choses étant disposées comme nous venons de le dire, on parvient
a obtenir le liquide gazeux, en introduisant d'abord les carfouches dans le
gros tuyau placé au-dessus du récipient, on ouvre le robinet & piston placé
dans le premier cylindre laveur, et on tient ferm¢ celui du deuxiéme ; par
conséquent, il 0’y a aucune communication de ce dernier avec le récipient.-
On commence ensuite a faire tourner 'agitateur; un tour est suffisant pour-
déchirer la cartouche; le dégagement se fail aussitdt entendre, et le ma-
nométre F, placé au-dessus du second cylindre laveur, indique la pression,
qui doit &tre alors de deux ou trois atmosphéres; on prend soin de laisser
d'abord écouler I'air qui peut provenir du récipient et du cylindre laveur,
puis on ouvre le second robinet pour laisser arriver le gaz dans le saturateur.

Ce cylindre est préalablement rempli de liquide, alin qu’il ne contienne
point d’air atmosphérique, mais alors comme le gaz acide carbonique qui



68 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

vient du récipient et des laveurs ne pourrait y entrer facilement, on relire,
an moment d’y faire passer le gaz, environ deux litres d'eau par le robi-
net f, placé & sa partie inférieure ; alors le gaz y arrive en abondance, et
permet d’agiter I'eau avec plus de facilité.

Dés que le gaz a remplacé le liquide que U'on vient de tirer, on balance
le cylindre en mettant un léger intervalle entre chaque oscillation, afin
d’éviter un dégagement trop abondant dans le récipient, car, au com-
mencement de la saturation, I'eau absorbe toujours beaucoup de gaz,
ainsi qu'on peut I'observer au manomdétre, qui descend alors rapidement,
Chaque oscillation du cylindre doit &tre faite brusquement, afin que I'ean
tombe de haut en bas le plus rapidement possible. On continue ¢c¢ balan-
cement au fur et & mesure que le gaz y arrive, etlorsqu’on s'apergoit que,
malgré l'oscillation du cylindre, la pression indiquée par le manométre se
maintient, c'est une preuve que I'eau en est saturée au degré indiqué , qui
est ordinairement & huit atmosphéres ; dans cet état, on peut commencer
I'embouteillage. Une fois la mise en bouteille commencée, il est inutile de
manceuvrer de nouveau I'agitateur pour produire du gaz, car le dégage-
ment continue en quantité suffisante ; la pression intéricure diminue bien
un peu par la sortie du liquide, et pendant tout le temps qu'elle a liew;
mais le gaz ne cessant d'augmenter de volume dans le eylindre, son ressort
n’en acquiert que pius de puissance, et le liquide se trouve ainsi chassé
avec plus de violence a Ia fin de I'embouleillage.

BOUCHON MECANIQUE ET BOUTEILLE DI M. SAVARESSE.

Aprés avoir donné la descriplion des différents appareils appliqués d la
fabrication des eaux gazeuses, il ne sera sans doute pas inutile de fnire
connaitre les nouvelles bouleilles en gres qui sont actuellement en usage,
et dans lesquelles on peut, sans perdre aucune parcelle de gaz, introduire
le liquide gazeux et le verser.

La fig. 15 représente une ¢lévation, au 1/8°, d'une de ces bouteilles en
grés garnie de sa fermeture A soupape.

Lafig. 16, une coupe verticale parl'axe de la bouteille, au 1 /% d'exéention,

La bouteille A, proprement dite, est en grés; elle est terminée supéricu-
rement par une petite partie eylindrique e, sur laquelle se latle la douille o
qui forme la base de tout le systtme du bouchon hermétique. Cette douille
est surmontée d'un manchon eylindrique ¢, ouvert a la parlie supérieure
¢t fermc par un houchon & vis «. Dans Uintéricur de ce manchon est une
soupape conique s qui s'ajuste dans le haut de la douille &, et dont I tige
cylindrique e est pressée par un ressort & boudin, maintenu verticalement
par un goujon. L'effet de ce ressort est de presser la soupape contre son
siége pour la tenir constamment fermdée et Ja rendre incapable de eéder a
la pression opposée du gaz renfermé dans la bouteille, qui tend par sa
force élastique & I'ouvrir.

Le cylindre ¢ porte vers le haut deux petiles joues &, entre lesquelles
s'ajuste le levier courbe j, qui a son point d'oscillation en 7. Dang la
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branche j, on a pratiqué une entaille pour laisser pénétrer une petite saillie
qui fait corps avec la tige de la soupape s, de maniere & rendre le mou-
vement de celle-ci dépendant de celui que I'on pourrait imprimer au
levierj. Ce dernier est terminé inférieurement par une pelite cavité, pour
que le pouce puisse s’y loger convenablement. Un peu au-dessus de la sou-
pape est un ajutage cylindrique %, séparé en deux parlies par une portion
de sphére, alin de faciliter I'écoulement du liquide de la bouteille. La partie
inclinée affecte une forme conique; c’est aprés elle que s'adapte le tuyau
qui vient du récipient & gaz ou qui contient le mélange gazeux. Lorsque
I'on veut remplir la bouteille, au-dessous de la soupape s, se place dans une
direction verticale un tube ¢ qui descend jusque vers le fond de la bouteille;
il ne doit pas le toucher, afin de laisser un libre passage au liquide , mais il
doit en approcher le plus prés possible ; ¢’est par la pression du gaz sur la
surface de 'eau que celle-ci est obligée de passer par la partie inférieure
du tube, pour se déverser ensuite par la tubulure {. Sans cette addition on
ne pourrait obtenir un mélange gazeux, car, dés que I'on ouvrirait la sou-
pape, le gaz seul sortirait en vertu de son élasticité. Pour vider ces bou-
teilles, il suffit d’appuyer le pouce sur le levier j, aussitdt la soupape s se
souléve, le gaz, par sa force élastique, oblige I'ean 4 monter le long du
tube £, et sort ensuite par la tubulure 2.

M. Grassal, de Paris, qui s'occupe aussi de la construction des appareils
complets pour la préparation des liquides gazeux, est 'auteur d'un nouveau
systéme de bouchage et de syphon perfectionné appliqué aux bouteilles
de grés, et qui parait fort bien entendu.

SYSTEME A VIS,

APPLICABLE A TOUTES LES BOUTEILLES DE LIQUIDE GAZEUX, PAR M. GUIRAUD.

M. Guiraud, a Paris, ainventé , pour vider les bouteilles d’eau gazeuse,
de vin de champagne ou autres, une disposition qui nous semble d’autant
plus utile, qu’elle peut s’appliquer & toutes les bouteilles fermées simple-
ment par un bouchon de liége. Son systéme, que tout le monde a pu voir
4 I'exposition, consiste dans un tuyau renfermant a l'intérieur une espéce
de pointe ou foret & vis qui sert & percer trés-rapidement le bouchon, pour
permettre d’introduire ce tube jusque dans le fond de la bouteille, sur le
goulot de laquelle le simple appareil est maintenu par une bride que I'on
serre au degré convenable et que 'on peut enlever facilement. A 'extré-
mité da tube, qui se recourbe a I'exléricur, est un petit robinet que l'on
ouvre lorsqu’on veut avoir du liquide. Celui-ci s'écoule immédiatement
par l'effet de la pression intérieure du gaz, qui est plus grande que celle
de 'atmosphére ; on peunt ainsi n’en verser que ce que I'on veut, et vider
la bouteille presque jusqu'au fond. Celte disposition présente I'avantage
de ne pas craindre de projeter de liquide & I'extérieur du verre lorsqu'on
débouche la bouteille, et de laisser celle-ci fermée trés-hermétiquement,
jusqu'a ce qu’elle soit entiérement vide.




APPAREILS DE SURETE,

INDICATEURS DE NIVEAU, FLOTTEURS ET SIFFLETS D’ALARME,
SOUPAPE ET MODERATEUR,

POUnR

LES MACIIINES A VAPEUR,

Par M. BOURDON, Ingénicur-Mécanicien,

A PARIS,

~€EHE-

Depuis que 'on connait I'effet désastreux des explosions des machines
a vapeur, on s'est forlement occupé de cherchier des moyens qui puissent,
non-seulement diminuer les chances d'explosion, mais cncore en alto-
nuer les conséquences. L'ingénieur auguel on peat attribuer fa premicre
application d’'un moyen de sureté est Denis Papin; elle date de 1682, 11
proposa d'abord une soupape chargée d'un poids qui agissait direelement ;
mais cette disposition présentail quelques inconvénients lorsque la soupape
était d'unc assez grande ouverture; le poids devient trop considérable, sur-
tout si on agit avee de la vapeur & une pression ¢levée. Aussi Papin pré-
féra-t-il 'emploi d’un levier tel quiil est encore en usage pour ces sorles de
soupapes. Plus tard, aprés avoir reconnu quune soupape de streté ne
pouvait étre confi¢e a des mains inexpérimentées sans s'exposer a de grands
dangers, on songea & munir les géncérateurs, d'une picee qui diil agir ind-
vitablement d’elle-méme, dés que la température serait devenue trop éle-
vée; on adopta pour cela les plaques fusibles composées dans cerlaines pro-
portions de bismuth, d’étain et de plowb ; fe degré de fusibilitd en ¢tait
variable et toujours réglé d'avance avee 'élasticite sous laquelle le con-
strucleur annoncait que sa machine marcherait. Mais depuis quelques
années plusicurs soci¢lés savantes et les manulacturiers avaient reconnu
Tinefficacité de ce dernier moyen; la plupart d'entre cux, tout en ayant
leur rondelle fusible placée sur leur chaudidére, pour ne pas dtre en con-
travention avee les réglements de police, rendaient cette precaution toul a
fait illusoire en interceptant la communication de la vapeur par une plague
en tole que l'on placait au-dessons. Aussi le gouvernement, d'aprés le
rapport de ses ingénicurs et les réclamations [aites par les parties intéres-
sées, rendit ¢n 18%3 une nouvelle ordonnance pour les appareils de siireté
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a adapter aux générateurs a vapeur (1), dans laquelle les plaques fusibles
sont totalement supprimées.

La société d’encouragement, dés 'année 1828, a offert plusieurs prix
pour les meillears moyens de prévenir I'explosion des chaudiéres 4 vapeur.
Plusieurs ingénieurs, stimulés par ces récompenses, et plus encore dans
le but de rendre un grand service a 'humanité, s'occopérent de cette ques-
tion. Cest ainsi que M. Galy-Cazalat proposa des bouchons fusibles métalli-
ques qu'il introdunisait dans l'intérieur d’un tube vertical dont la partie
supérieure, fermée par un robinet 4 poche, traversait la paroi supérieure
de la chaudiére, et dont I'extrémité inféricure était fixée aprés le fond,
de telle sorte & isoler le bouchon qui ferme l'orifice dua tube, du contact de
I'eau. Il mettait au contraire la partie intérieure du tube en communica-
tion avec la vapeur de la chaudiére, par de petites ouverfures latérales
pratiquées dans son épaisseur et au-dessus du niveau de I'eau; de sorte
que si le bouchon venait a se fondre, la vapeur se précipitait sur le foyer et
en arrétait la combustion. '

Plusieurs autres ingénieurs distingués, et particulicrement M. Frimot,
ont anssi proposé divers moyens qui ont été successivement décrits dans
les bulletins de la Société d'encouragement.

En 1837, M. Chaussenot prit un brevet d'invention pour un systéme
de soupape de siireté appliqué aux générateurs & vapeur, composé de trois
soupapes , une grande et deux petites; la premiére est renfermée dans une
boite qui se ferme & clef; sa face inférieure en contact avec son siége , est
trés-mince ; elle a moins d’un millimétre de large, par conséquent 'adhé-
rence y est trés-faible, et la pression atmosphérique a pen d'influence; le
guide intérieur est supprimé, et la pointe qui sert d’intermédiaire pour
transmetire sur la téte de la soupape la pression du levier, est disposée de
telle sorte qu’elle se trouve sur une méme ligne herizontale avec le point
d’appui et dans le plan de jonction de la sovpape. Les deux autres sonpapes
placées a 'extérieur de la boite, sont construites d’aprés le méme principe,
et sont 4 la disposition du chauffeur; dans le cas ou celui-ci viendrait & les
surcharger. cela ne pourrait présenter aucun inconvénient, parce que la
grande soupape est plus que suffisante pour laisser échapper la vapeur qui
pourrait occasionner un exces de tension. Mais les soupapes a levier ne
peuvent jamais que donner des indicalions d’excés de pression dans la
chaudiére; si ce genre de soupape est toujours suffisant dans les cas les
plus ordinaires pour une tension réguliére de la vapeur, elles deviennent
insuffisantes dans les productions instantanées de la vapeur par le contact
de I'eau avec des surfaces rougies; c'est pourquoi un indicateur de niveau
d’eau est de toute nécessité, et c’est la surtout que doit se porter toute
I'attention des ingénieurs.

M. Chaussenot ne s’est pas arrété aux perfectionnements apportés aux
soupapes, il chercha & prévenir les explosions provenant d'un abaissement

(1) Voir la note et 'ordonnance royale inscrites dans le 3¢ vol. de ce recueil, p. 345,
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extraordinaire du niveau de I'cau dans les chaudiéres, quelle que soit la
cause de cet abaissement.

On sait que la plupart des {lolteurs encore en usage dans les chaudiéres
A4 vapeur, sont loin de remplir les conditions voulues ; jusqu'a présent,
les meilleurs indicatcurs de niveau, qui ont paru, sont ceux d tubes de
verre ; mais ils ne sont pas exempts d'inconvénients, lant & cause de leur
fragilité que de leur peu d'exactitude & marquer un niveaun vrai, 4 cause
des oscillations d’'une trés-grande étendue, dans Ies ehaudicres de bateaux
ou de locomotives, par I'obstruction des tuyaux et robinets de communica-
tion, et enfin par la perte de transparence de ces tubes.

Dans les chaudicres des bateaux & vapeur, et surtout dans les machines
locomotives , ot I'on ne peut employer le flotteur ordinaire , on se sert de
robinets-jauges placés a des hauteurs différentes; mais on concoil qu'ils
ne peuvent donner que des indications grossicres, ¢t que, dans plusicurs
cas, elles pourront &tre tout & [ait fausses, car, si la vapeur se produit d
une haute pression, il peut arriver quau moment ou 'on ouvre le ro-
binet jaugeur, Peau soit souleviée au-dessus de son orifice el détermine
une ¢lévation artificielle, tandis que le niveau se (couverait réellement
plus bas sans celle circonstance. Un effet contraire peul aussi se pré-
senter dans les chaudicres a basse pression, lorsque la pression de Pair
atmosphérique se trouve accidentellement supéricure & la force élastique
de la vapeur, auquel cas Peau qui est au-dessus de P'ouverture du robinet
est refoulée an dessous el ne laisse sortiv ni vapeur ni ean. Les oscillations
sont encore des canses qui empéehent de s'en rapporter enticrement &
ces robinets.

Les anciens (lotteurs adaptés aux machines fixes, peuvent encore moing
donner des indications de niveau exactes. La tige qui suspend le flotteur,
a besoin d'dtre assez grosse pour résister & son poids et aux balancements
continus que leur imprime Peau, el pour que Pon puisse faire 1e joint; cetle
condition oblige de serrer le presse ¢loupe, ce qui empéehe que le flotteur
puisse suivee facilement les diverses varialions du niveau d'eau, el oblige
les chaufleurs & le faire mouvoir & In main pour s"assurer de sa mobililé,
par cons¢quent, une atlention toute particulicre qu'il est difficile d’obtenir,
puisque rien que la vue peut annoncer que le nivean d'ean est trop élevd
ou trop bas.

Cel inconvénient était senti depuis longlemps; on avait songé d'y ajouter
un sifllet qui devait annoncer Pabaissement din niveaun s mais ees flotleurs
a sifllet n'ont pas ¢t¢ construits avee tout le degré de précision qu'ils
doivent posséder; ils furent pen employés el méme abandonnds quoi-
que la premicre application , qui parait 8tee due a M. A. Sich, remonte
déjv a 1824,

C'était pour remdédier & ces divers inconvénients que M. Chaussenot
a apporté des perfectionnements aux indicateurs a sifilet que Von trouvera
déerits dans le 39¢ yolume des bulleting de la Société d'encouragement.
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Nous pensons que ces appareils peuvent remplir toutes les conditions de
sireté qu’il soit possible d’exiger. Les flotteurs ont cependant le désagré-
ment de faire jouer les sifflets & tous les abaissements quelconques de
niveau, méme accidentels, parce que la soupape qui laisse pénétrer la
vapeur dans l'intérieur du sifflet est liée invariablement au levier du flot-
teur ; comme ce dernier n’indique pas & I’extérieur & quel point en est le
nivean de I'eaun de la chaudiére, M. Chaussenot emploie un autre flotteur
a colonne spécialement destiné pour cet usage. Les derniers appareils per-
fectionnés exposés par cet ingénieur, ont été bien exécutés par la maison
Derosne et Cail.

L’Exposition de cette année montre quelle importance on attache & ces
appareils ; nous ne décrirons pas, quant & présent, les différents systémes
proposés, nous réservant d'en faire un article spécial prochainement.
Pour le moment, nous donnons les instruments de M. Bourdon, qui sont
véritablement recommandables par I'exécution et leur bonne disposition ;
ses flotteurs servent a la fois de sifflet d’alarme et d'indicateur de niveau.

DESCRIPTION DU FLOTTEUR A SIFFLET
ET INDICATEUR DE NIVEAU D'EAU.

La fig. 1, pl. 6, est une vue extérieure du flotteur & sifflet; la fig. 2,
une coupe horizontale faite & la hauteur de la ligne 1-2; et la fig. 3, une
coupe verticale suivant la ligne 3-k de la fig. 2.

La boite triangulaire A, est en fonte ; ses faces sont garnies de nervures a,
pour qu’elles puissent résister a la pression de la vapeur; elle est terminée
a sa partie inférieure par une bride b, pour se fixer sur la chaudiére B,
par cinq boulons & écrous. Sa partie supérieure est munie d'une portion
cylindrique ¢, pour recevoir I'ajustement du sifflet; enfin, vers le milieu
de sa hauteur, au sommet du triangle , on a ménagé une tubulure &, aprés
laquelle s’ajuste la bride d'un tuyau qui peut étre destiné au manométre
ou & tout autre usage que I'on jugera plus convenable, et1'on évite ainsi
une ouverture qu’'on serait obligé de faire sur la chaudiére.

Le flotteur C, est une pierre comme & I'ordinaire, traversée a son centre
par la lige du piston ¢, retenu en dessous par un écrou. Ce flotteur est sus-
pendu a la tringle f, qui estaccrochée a 'annean de lachape g, fixée a 'ex—
trémité du levier A. Celui-ci est fixé sur I'arbre i et traverse I'une des faces
de la boite A, pour recevoir l'aiguille D. L'ajustement de cef arbre a travers
la boite est remarquable en ce qu’il supprime totalement la boite a étonpes
dans des circonstances analogues, tout en lui conservant la mobilité dési-
rable. A cet effet, on fait reposer une de ses extrémités sur une pointe
d’acier j, trempée au degré convenable, dont la partie cylindrique est
ajustée le mieux possible dans I'épaisseur de la paroi de la boite, et le
joint se fait par une rondelle de cuir, de feutre ou d'étoupe, que I'on serre
au moyen de la plaque &, rapportée extérieurement et refenue par trois
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vis noyées dans son ¢épaisseur. En serrant plus ou moins ¢cs vis, on pousse
I'arbre i, de maniére que sa partic conique s'applique le plus exacte-
ment possible contre une surface semblable pratiquée dans I'épaisseur
de la fonte. L'aiguille D, est fixée a demeure sur 'arbre 4, par un éerou, ct
par conséquent doit indiquer les diverses oscillalions que peut faire le
levier 4, et qui dépendent de celles du flotteur C. Contre la face et sur I'une
des nervures on fixe un limbe gradué E, sur lequel des divisions sont tra-
cées, et la pointe de laiguille D, en prenant les diverses positions du
limbe, indique le degré d’élévation du niveau de 'can dans la chaudidre;
on place aussi vers U'extrémité de la quene de Taiguille , un poids cur~
seur 17, qui sert & mettre en ¢quilibre le flotteur €, afin de rendre ce der-
nicr sensible & toutes les différences de niveau que pourrail ¢prouver
I'ean renfermée dans la chaudiére.

Du sxFrLeT. — Si la construction du sifflet d’alarme parail ne présenter
d’abord rien de neuf dans sa construction, il a cependant quelques mo-
difications qui ne sont pas sans importance, et que nous allons faire con-
naitre. Sa base Z se tarawde dans appendice e elle est ereusée dans sa
largeur pour que on puisse loger la pelite soupape conigue 2, dont la
tige est guidée par Pécrou 2. A la eircon(érence extéricure de celui-ci on
a pratiqué trois ou quatre petits vides, comme le montre le plan fig. 17,
pour laisser pénétrer la vapeur dans la partie ereuse de la picee £, an som-
met de laquelle se fait Vajustement de fa soupape. La tige de eette dernitre
est lice au levier 2, par une petite chaine en cuivee du systéme de Gall,
qui est trés-flexible, ayant la liberté de se préter avee beauconp de facilité
aux dilférents mouvements et dans unce certaine clendoe du flotteur. Cetle
observation est surlout trés—importante, car 8'il en ¢ail autrement, a la
moindre variation du (olteur, la soupape we souvrirait el ferait agie lo
sifflet, sans que ce soit une raison de croire & une diminution réelle de la
quantité d’eau renlermdée dans la chaudiére , comme nous Pavons déja fait
observer précédemment. Latige de cette soupape est entourée d'un ressort
a boudin qui tend constamment i la faire fermer; pour cela, on le fait pros-
ser & sa partie supéricure contre la soupape méme, et i sa partie inlcrieure,
contre Véerou ¢vidé 2. Sur le sidge £, se visse le socle o du sifflet qui est
pereé et taraudé a eet effet; dans la partie centrale est une ouverture plus
pelite qui a pour objet &'y introduire une tige, afin que Fon puisse de
F'extéricur faire jouer la soupape dans le cas o celle-ci adhérerait sur
son siége, sans qu’on ait besoin d'avoir recours a Uaiguille de Findicateur.

La cloche inféricure p est vissée sur la pidee o, et le disque r est retenu
par la douille de la cloche supéricure ¢, qui se visse dgalement sur la Lige
de la méme pitce o.

Daprés ces détails on congoil que ce flotteur d sifflet doit fonctionner
trés—facilement et pourra remplir toules les conditions qu'il soit possible
d’exiger d'un semblable instrument.

FLOTTEUR D'ALARME SIMPLE.— M, Bourdon, présumant bien que cer-
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tains manufacforiers, qui ont déja des flotteurs indicateurs de niveau ou
des tubes de verre placés au devant des foyers a la portée des chauffeurs,
se résoudraient peut-étre difficilement & accepter le flotteur que nous ve-
nons de décrire, a cru devoir établir de simples flotteurs d’alarme sans
indication extérieure.

La fig. & représente la coupe d’un flotteur de ce genre ; en jetant un coup
d’ceil sur cette figure, on peut voir que pour le placer sur la chaudiére un
seul trou a été suffisant sans qu'on ait eu besoin d’avoir recours & des
boulons.

Le sifflet de ce flotteur a été représenté en coupe sur une plus grande
échelle dans la fig. 5; comme sa construction est analogue a celle de la
fiz. 3, on a conservé les mémes lettres pour représenter les mémes par-
ties. Dans ce flotteur, la caisse en fonte est supprimée ; le sifflet se fixe
immeédiatement sur la chaudiére; le contre-poids est a l'intérieur, com-
muniquant par un levier horizontal et une chaine 4 la tige de la soupape
m. Mais, pour les chaudiéres de petites dimensions, le constructeur a jugé
préférable de placer la soupape inclinée sous un angle de %5°, comme le
montre la fig. &. Dans ce cas, la chape & laquelle est suspendu le levier H,
est terminée supérieurement par une partie taraudée, qui s’engage dans
le raccord & écroun ¢; en le serrant convenablement avec 'addition d’un
peua d’étonpe imprégnée de minium, on obtient un joint anssi parfait
que possible. Cette chape est munie d’'un appendice @, creusé dans son
intérieur pour recevoir I'ajustement de la soupape m, que le levier du
flotteur fait mouvoir; on a placé également autour de sa tige z nn ressort
a boudin qui s’appuie contre la partie supérieure de la douille T et contre
la téte de la soupape, pour forcer celle-ci & s'appuyer constamment sur
son siége tant que le flotteur ne lui communique aucune action. La tige =
est prolongée de telle sorte qu'elle forme un espace vide rectangulaire
dans lequel peut se mouvoir librement le bras J du levier d'une quantité
qui dépend de la différence de niveau que I'on doit admettre dans la chau-
diére, sans que cela puisse porter un préjudice quelconque; cette tige est
ensuitz prolongée en contre-bas par une portion cylindrique qui traverse
le centre du bouchon y ajouté pour lui servir de guide.

Le levier H a son axe de rotation u taillé en forme de couteau comme
celui d’une balance ordinaire, ce qui en réduit le frottement ; 4 'une de ses
extrémités est attachée la tringle =, qui suspend le flotteur K, construit
comme celui de la fig. 1; & son autre extrémité est enfil¢ le contre-poids
I, qui doit faire équilibre au flotteur. Les c6tés de la chape ¢ sont percés
de deux trous pour le passage de I'arbre «, et dans lesquels on ajuste les
petits grains en acier qui regoivent la pression des couteaux.

Dans la position qu'occupent les flotteurs sur les fig. 3 et k4, ils sont
supposés dans leur ¢tat normal; les niveaux M N augmentent ou diminuent
d'une certaine quantité caleulée 4 'avance , sans pour cela que les sifflets
viennent d jouer; mais aussitot que le niveau baisse au-dela de la limite
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fixée, la chaine de I'un des flotteurs se détend et fait descendre la soupape
m, ce qui donne passage a la vapeur, laquelle, se précipitant avec vio-
lence a travers I'espace trés-mince qui existe entre le disque r et la cloche
2, produit un trés-grand brait.

L'autre flotteur ne vient rencontrer la parlie inféricure de I'ouverture
rectangulaire qu’apres que la pierre K est descendue d'une certaine quan-
tité qui est toujours délerminée d'avance ; par conséquent on voit qu'avec
ce systéme de flotteur le sifflet ne se fait entendre qu'autant qu'il y a néees-
sité de vérifier 'alimentation de la chaudicre.

On a représenté sur la fig. 15, a U'échelle de /% d'excéeution, une coupe
analogue a celle dela Gg. 2 et qui représente un second mode d'ajustement
de l'aiguille et du petit arbre ¢ qui la porte; la seule inspection de la figure
fait bien voir cette différence.

SOUPAPE SPITERIQUE MUE PAR LE MODERATEUR,
PAR M. BOURDON.

M. Bourdon , reconnaissant avec juste raison que les valves dites papil-
lons, ou clefs de poéle, sont toujours , malgré tous les soins qu’on peut
apporter dans leur construction , trés-difficiles a faire mouvoir, a cause du
frottement trés-considérable qu’elles éprouvent par la rotation de leur
arbre dans des presse-Gtoupes, a imaginé un systéme de soupape sphéri-
que, ou les frottements sont aussi petits que possible ; Padhérence de la
soupape sur son siége ¢tant réglée a volonté au moyen d'une vis de pres-
sion, les frottements n’ont lien qu'avee pen de pression sur des partics
trés-petites, qui n’ont d'ailleurs qu'un mouvement peu considérable et
s'effectuent sur de simples pivots.

La fig. 6 cst une coupe verticale de cetle nouvelle soupape, faite sui-
vant la ligne 7-8 de la fig. 7. Celte dernitre est elle-méme une coupe
verticale suivant la ligne 9-10 de la précédente. La fig, 8 est une coupe
horizontale 3 la hauteur de la ligne 5-6; les fig. 9 & 12 sont les détails
relatifs & cette soupape.

La boite de la soupape A est en cuivre, ou peut étre en fonte, selon les
dimensions ou les usages; elle est eylindrique , et porte & ses deux extré-
milés deux bords extéricurs ou brides qui servent, P'une a se fiver sur le
tuyau qui amene la vapeur dans la machine, el qui fait corps avee celle
derniére , Fautre pour l'ajustement du tuyau qui vient de Ta chauditre.

Le fond a de la boite est sphérique ; il est pereé d'une ouverture reclan-
gulaire ou elliptique b destinée A laisser passer la vapeur dans In machine.
Cette ouverture peut dtre fermée par la soupape ¢, terminée inféricurement
par une partic de surface sphérique, dontle rayon est le méme que celle du
fond de la boite, mais qui n'a pas cependant son centre en un méme point
que ce dernier, parce que ces deux surfaces ne doivent coineider que dans
un seul moment, lorsqu’elles doivent intercepter totalement la vapeur avee
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la machine, si celle-ci doit étre arrétée, autrement elles devront laisser un
passage plus ou moins libre & la vapeur. La queue de la soupape porte
supérieurement une douille d, dans laquelle s’ajuste un pe'it arbre e, taillé
en couteau; vers le milieu de la hauteur, on a pratiqué un évidement en
arc de cercle pour que la soupape ne soit point génée dans son mouve-
ment par l'arbre f, et & Ia partie inférieure, une ouverture rectangulaire
pour le passage d’un petit galet ¢ qui la pousse, soit dans un sens ou dans
I'antre. Cette soupape ne repose pas toujours par son propre poids sur
son siége , comme cela arrive le plus ordinairement dans les soupapes ordi-
naires; ici ce contact peut se régler a volonté d'une maniére tout & fait
réguliére, sans secousse, et aussi faible que I'on veut. A cet effet, on fait
reposer le couteau ¢ dans les échancrures /7, ménagées sur les deux cotés
du levier B, dont le point de rotalion est en ¢; l'autre extrémité de ce
levier s’appuie sur la pointe de la vis C; si on {ait avancer celle-ci, le levier
monte sur le plan incliné formé par la pointe, et la soupape ¢ est soulevée.
Pour que la vapeur ne puisse sortir par cette vis, et pour, de plus, pré-
venir son dérangement ou son desserrage, on a mis a I'extérieur un
contre-écrou j, que I'on applique contre une saillie ménagée sur le corps
de la boite, et on interpose entre les surfaces en contact une petite ron-
delle de chanvre qui empéche toute sortie de la vapeur a I'extérieur.

Le levier B est supporté par deux vis %, qui traversent les deux mame-
lons Z, venus de fonte avec la boite; elles sont terminées en pointe pour
pénétrer légérement dans le trou pratiqué au levier ; de sorte que le frot-
tement de ce dernier est réduit autant que possible : comme ces vis sont
assez longues et d'un pas serré, elles suffisent pour retenir la vapeur et
I'empécher de sortir au dehors.

La soupape c est mise en mouvement par le régulateur de la machine, au
moyen du levier m, fixé sur I'arbre f, lequel est supporté, d’un cété, dans
I'une des parois de la boite A, et de I'autre par la pointe de la vis n , tarau-
dée dans le mamelon o, venu de fonte avec la boite ; elle est retenue dans
une position fixe par le contre-écrou p, qui en méme temps est utilisé &
former un joint par une petite bague de chanvre ou de papier, pour empé-
cher la vapeur de s’échapper a travers les filets de la vis. Sur I'arbre f, est
fixé par une goupille un petit levier , a Uextrémité duquel se trouve
le goujon s, qui porte le galet ¢, pour faire mouvoir la soupape ¢, soit
dans un sens, soit dans un autre; elle peut ainsi se fermer ou s'ouvrir a
un degré convenable qui dépend de la marche de la machine. La portion
extérieure de I'arbre f£, sur laquelle se fait I'ajustement du levier =, et qui
communique avec le modérateur, est constamment plongée dans un bain
d’huile, qui lubréfie conslamment celte seule partie de I'arbre ou il existe
un froltement, lequel est loujours trés-petit, parce que la vis 2 ne doit
presser 'arbre que de la quantité nécesszire pour que le contact ait lieu
sur la surface conique.

Si on a bien compris de quelle maniére ces ajustements sont [ails, 0n
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verra que les frottements sont presque nuls, et quil doit exister dans tout
le systéme une grande mobilité. Pour ce qui regarde le [rollement de la
soupape ¢, on la rend aussi faible que I'on veut, puisque I'on peut méme
éviter de la faire frotter sur son si¢ge ; d'ailleurs celle soupape Célant tra-
verste vers le haut de sa lige par un coulcau de balance qui repose sur
une partie dressée du levier B, son frollement y est & peu prés négligeabie ;
de sorte que le moddérateur n’éprouve aucune résistance pour la laire mou-
voir ; uue diflérence de vitesse dans la marche de la machine, si pelite
qu'elle puisse ¢tre, si le modératenr a foree centrifuge a ¢LE caleulé conve-
nablement, doit la faire jouer saus dilliculté.

MODERATEUR A BOULES, A AXE HORIZONTAT.,
PAR M. BOURDON.

Dans les modérateurs & foree centrifuge, tels qu'ils sont construits le
plus ordinairement, on sait que Parbre principal est foujours vertical,
tandis que arbre de la machine a vapeur est horizontal; de [a I'obligation
de se servir, ou d’engrenages d'angle, ou de poulies de renvoi pour trang-
metire le mouvement a 'arbre da moddérateur. M. Bourdon | voulant sim-
plifier autant que possible les aceessoires d'une machine & vapeur, a songé
qu'il y aurait ¢conomie de donner a Farbre du modérateur une position
paraliéle & celle de la machine, ¢'est-d-dire horizontale, et qu'il y aurait
une ¢conomie notable dans le prix de revient do modérateur. Celui que
nous avons représenté en coupe verticale dans la fiz, 13 et en plan dang
lafig. 14 (pl. 6}, est un de ces modératears qu'il a appliqué sur une do
ses machines, rue Grange-Balelitre | a Paris.

DESCRIPTION. — Le privcipe sar lequel ce modérateur est construil est
exactement le méme que ceny quion a faits jusqu ce jour ; il est toujours
bas¢ sur la force centrifuge qu'acquiert un corps tournant autour d'un
axe; les deux branches , au lien de se tronver du mdéme edte de Llear arbre
de suspension, se trovvent, l'une a droite, au-dessous de Uarlire do modé-
rateur, ¢t Pautre & gauche, au-dessus du méme arbre; on pourra g'en
rendre parfaitement compte si on 'examine de maniére o le mettre dans
une position verticale, car on s'apercevra quion a deux demi-modérateurs
ordinaires dont les boules sont opposces Uune & Mantre.

L'arbre A cst en fonte et ereux dans la portion eylindrique A7, celle-ci
est d'un diametre et d'une longueur pluy grandes que la premiére ; elles
sontréunies parune partic B, renforcée par des nervures en laissant un éyide-
ment pour loger une portion du mécanisme. Vers Uextrémité de A, il a 6Lé
ménagé un collel pour sajuster dans les coussinets du palier ¢, et celui A/
est également supporlé par le palier 1/ ; mais on w'a pas jugé convenable
&'y mettre des portées. Les pelits paliers « sont venus de fonte avee la por-
tion B 5 ils servent de supports & arbre 4 sur lequel est ajusté a clavetle
le sceteur denté e; un second secteur semblable d, en fonte, qui engréne
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avec le premier, s’ajuste de la méme maniére sur I'arbre qui est supporté
par la pointe des vis f, taraudés dans les renflements cylindriques ¢; et
pour qu'elles ne puissent se desserrer, elles sont munies chacune d'un
contre-écrou, ce qui permet en méme temps de régler convenablement le
frottement de V'arbre e du modérateur.

La double branche D, aprés laquelle sont suspendues les boules E, est
fixée aussi & demeure sur I'arbre e, et les boules sont maintenues en place
par les écrous ¢, placés aux extrémités de la double branche. Aprés le see-
teur ¢, on a vissé la chape 7, avec laquelle vient s’assembler 'une des extré-
milés de la bielle £, par un bouton qui lui permet de faire charniére ; son
autre extrémité se relie également par articulation & la tringle ¢, qui tra-
verse le bouchon =, dont le but est de lui servir de guide indépendant
de ce dernier; elle est encore guidée par six petits goujons », dont quatre
placés aux angles d'un méme carré, et deux antres dans un méme plan
vertical qui diviserait en deux parties égales le carré dans le sens de ses
cotés. A I'extérieur de la tringle £, on a ménagé un colet pour y loger la
fourche qui fait corps avec la branche ¢, du levier coudé en équerre pq,
dont le point d’oscillation est en r; & I'extrémité de la branche p, est artica-
lée la tringle qui fait mouvoir la soupape régulatrice, et pour que l'on ait
la facilité d’en régler la position avec celle que l'on veut faire occuper parle
modérateur, on place sur les deux ergots fixés sur les branches de la four-
chelte ¢ un étrier s, au milien duquei on a ménagé un ceil pour le passage
de la vis ¢, qui sert de bultoir & 'arbre /, et ¢’est par elle que "on peut régler
I'action du modérateur sur la soupape régulatrice; entre les branches de
I'étrier est fixée une douille en cuivre » dans laquelle glisse la tringle { et
qui sert a la soutenir; elle est liée a I'étrier s, que I'on voit représenté en
coupe verticale et en plan fig. 16. Pour communiquer le mouvement au
modérateur, on place'sur son arbre A/, une poulie 4 trois gorges F, afin
que l'on ait la facilité de régler convenablement sa vitesse,

OBSERVATION.

Nous avons omis de dire, dans la 1™ livraison de ce vol. {pag. 30 & 32),
que les conclusions relatives aux machines a détenle de MM. Stephenson
et Meyer, ont été tirdes de la nouvelle et intéressante publication faite sur
les locomotives par M. F. Mathias, ingénieur au chemin de fer d'Orléans,
el qui depuis plusieurs années a fait de ces machines ure ¢lude spéciale.



CLOCHE A PLONGEUR,

CONSTRUITE

PAR LES ORDRES DE M. RENAUD,

INGENIRUR EN CHEF DES PONTS-BT-CHAUSSERS,

ET SOUS LA DIRECTION DE M. V. CHEVALIER , INGENIFUR ,

Par M. NXLLUS, Mécanicien au Idvre.

Les cloches a plongeur sont destinées A recevoir un ou plusicurs hommes
dans leur intéricur pour &tre descendus au fond de I'eau; ils peuvent y
rester pendant un certain temps et y travailler sans étre incommodés,

Ces cloches sont en usage , soit pour retirer du fond de la mer des corps
qui y sont plongés, soit pour faire des constructions sous-marines. Plusicurs
ingénieurs se sont occupés de ces sortes d’appareils; nous tdcherons de
donner un résumdé des différents perfectionnements qui y ont ¢té apportés.

L'invention de la cloche & plongeur est attribuée & un Américain nommé
Will Phillips (1), qui s’en servil pour retirer du fond de la mer des canons
ct autres objets d’un vaisseau de la fameuse flotle drmada, lequel avait
échoud sur la cote d'Espague. Le docteur Ialley parait ¢tre le premier qui
sut retirer un avantage marqué dans application de cette découverte par
les perfectionnements qu'il y apporta. Sa cloche ¢tait toute en bois, ayant
la forme d'un trone de cOne de un mitre de dinmétre en haut, 1960 an
bas, et de 2760 de hauteur; son toit ¢tail en plomb, afin de lui donner de la
pesanteur ; indépendamment de cela, on suspendait encore des poids a sa
base, pour qu’eclle edt la facilité de descendre & vide an fond de eau ; une
lentille placée au sommet servait de fenttre pour éclairer Uintéricur de la
cloche, et un robinet fix¢ & la partie supéricure laissait échapper Tair
chaud ou vici¢. Aflin de renouveler Pair sous celle cloche, on enfoncait
avec elle, par des poids, des barils pleins d'air de 160 litres de capa-

(1) Dictionnaire technologique, tome v, p. 372,
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cité ; on pouvait les faire communiquer avec I'intérieur de la cloche, quand
on le jugeait convenable, au moyen d'un tuyau de cuir bien corroyé avec
un mélange de cire et d'huile ; un trou pratiqué an bas du baril permettait
a I'eau de remplacer I'air au fur et & mesure qu’il se rendait dansla cloche ;
dés que l'air qu’il contenait était évacué, & un signal donné, on remontait
le baril que I'on vidait de son eau, et on le descendait pour servir au méme
usage. Le docteur Halley s'était fait descendre dans sa cloche avec quatre
hommes, 4 9 ou 10 brasses de profondeur (14™62 & 16™24), et était resté
immergé darant plus d’une heure et demie sans éprouver aucun accident.
Toutefois il ne fallait pas omettre la précaution , aprés étre descendu de
& métres environ, de s’arréter pour prendre I'air de 'un des barils, parce
que l'air était comprimé dans la cloche par la pression de l'eau extéricure,
ce qui élevait le niveau d’ean dans le vase.

Le plongeur éprouve d’abord un peu de douleur dans les oreilles, comme
si on lui enfongait un corps dur; peu & peu on ressent un petit souffle, on
entend un léger bruit et I'on se trouve soulagé ; sila cloche est prés du
fond de l'eau, il peut se livrer a ses travaux; il y voit trés clair, surtout si
la mer est calme ; il peut méme correspondre avec les personnes au moyen
de lames de plomb sur lesquelles on écrit avec une tige d’acier. Si le temps
était brumeusx, on pourrait y allumer une bougie pour avoir de la clarté.
Le docteur Halley avait méme disposé son appareil de telle maniére, que
le plongeur pouvait s’écarter de l'intérieur de la cloche. A cet effet, il pla-
¢ait sur sa téte une petite cloche en plomb que l'on faisait communiquer
avec la grande cloche par un tuyau flexible qui débouchait a la partie supé-
rieure pour venir y puiser 'air.

Tant qu'il était a la méme hauteur que la grande cloche, la densité de
l'air y était la méme ; §'il venait au contraire & descendre, cette densité
augmentait, parce que, dans ce cas, pour conserver de lair sous sa cloche, -
il interceptait la communication avec la grande cloche par un robinet qu'il
avait soin de fermer, autrement I'eau n’aurait pas tardé de pénétrer dans
'intérieur de la cloche et I'aurait asphyxié. Aussitdét que I'air contenu sous
le bonnet de plomb était vicié, il était obligé de se relever pour se meltre
au niveau avec la grande cloche et ouvrait le robinet pour le renouveler.

M. Spalding ayant eu un de ses navires naufragé, fit usage dela cloche
du docteur Halley, en y apportant cependant quelques améliorations. 11
mit & U'intérieur de la cloche des poulies mouflées qui communiquaient a
un poids qu’on avait d'abord échoué au fond de la mer, afin de donner aux
plongeurs la faculté de s'échouer sur le fond ou de se mettre a flot & vo-
lonté, ce qui n’était avantageux qu'autant que la cloche n’aurait pu ren-
contrer un obstacle quelconque qui pouvait la renverser. Il suspendit
ensuite dans I'intérieur de la cloche deux vaisseaux pleins d'air atmosphé-
rique au sommet desquels on avait adapté un tuyau de cuir qui portait
4 son extrémité un robinet que le plongeur pouvait ouvrir et fermer &
volouté, et par conséquent renouveler lui-méme 'air de la cloche. Ce soin,

w. 6
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qu’on laissait au plongeur, Gtait un inconvénient pour lui, qui devait se
déranger souvent dans ses recherches pour ouvrir et fermer le robinet, et
I’embarrassait quand il ¢tait saisi d'une picee de grande dimension, au
point qu'il se voyait quelquefois obligé de la Taisser pour aller renouveler
I'air. L'expérience a donc di faire abandonner cette modification apportée
par M. Spalding. On a reconnu qu'il y avail plus de stret¢ pour les plon-
geurs 4 confier la manaeuvre de Pappareil & des hommes uniquement char-
gés de ce soin plutdi quaux plongeurs, que Poceupation i d’aulres objels,
dans une situation plus ou moins génée, rendait moins habiles & se diri-
ger cux-mémes ; ¢’est du reste ce qu'on a souvent pratiqué dans diverses
manceuyres sans gu'on ait remarqué rien de dangereus.

Daus les travaux hydrauliques du port de Cherbourg (1), on fit aussi
usage d'une cloche d plongeur dont la forme élail un cone tronqué qui
avait & son sommet, a Uintéricur, 1615 de dinmétre, & sa base 1°761, ct
pour hauteur verticale 1™94. Elle ¢lait en bois cerelé par des frettes en
fer; sa construction ressemblait beawcoup & celle ¢lablie par le docteur
Ialley ; on était obligé d’ajouter du lest pour faciliter son immersion, el
Iair y ¢lait introduit dans son intéricur par des lonneaus, comme il a déja
¢té expliqué dans Ia cloche du docteur Halley. On avait bien songé a faire
introduire Uair au moyen d'une pompe pneumatique, mais le diamdétre de
la pompe n’étant pas assez forl pour oblenir une quantité d'air sullisante,
on ¢tait obligé de donner & la pompe une vilesse (rop grande, ¢t on
reconnut hientot qu'il en résullait un dégagement de calorique trés-con-
sidérable qui ¢ehauflait Pair introduit dans Ia cloche.

La cloche dont on a fait usage dans ces derniers tewps a Plymonth et d
Londres a beaucoup d"analogie avee celle qui a ¢4¢ construite année der-
nicre par M, Nillus, du Hdvre, ¢t dont nous dounons la description ci-aprés;
elle ¢lait en fer fondu, de forme quadrangulaire 16gérement conique, de 2
métres de longueor sur (™30 de large, et de (=30 & 1960 de hauteur. A
son sommel s¢ rouve une ouverture apres laquelle sadapte le tuyauy de
cuir qui amene airy d'autres ouverlures y sont aussi pratiquées pour placer
des verres lenticulaires de 80 a 110 millimétres de dinmétre, et d'une ¢pais-
seur telle qu'ils peuvent supporler une trés-forte pression sans se briser,

Le bateau qui doil porter Fappareil du Havre est ponté afin de recevoir
tout [e méeanisme des pompes & air el du treail, el pour qu'il puisse dans
tous les eas résister aux coups de vents ou i action des courants | on peut
prendre le soin de Mamarrer au fond de eau. Une cloche construite de la
sorle dispense de 'emploi de poids additionoels propres & la faire des-
cendre et Ia rend moins sujetle aux avaries el aux aceidents imprévus;
la cloche conserve par sa gravité la fixité et la stabilité qui seules peavent
procurer aux plongeurs Faisance dont ils onl besoin pour vagquer a lears
travaux.

(4) Bulletin de b Socidtd d'encouragement , Wm, xix, yag. 200,
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DESCRIPTION DE LA CLOCHE A PLONGEUR DE M. NILLUS,
AVEC LES APPAREILS PNEUMATIQUES.

M. Nillus vient d'établir au Havre, sur les ordres de l'ingénieur en chef
des ponts et chaussées, M. Renaud, et sous la direction de M. Chevalier,
une cloche & plongeur qui est entierement en fonte. A part cette particu~
larité, elle différe peu de la construction de celle employée & Plymouth.
Elle est aussi de forme rectangulaire d'un cété, et demi-circulaire de
'autre, et les angles un peu arrondis , légtrement coniques.

La fig. 1 fait voir une élévation dc tout I'appareil complet sur le pont
d’un bateau disposé¢ & cet usage.

La fig. 2, une vue par le bout du cété de la cloche.

La fig. 3, un plan général; ces trois figures & I'échelle de 1/80-.

La fig. &, une coupe verticale par le milieu de la largeur de la cloche.

La fig. 5, une coupe par le milieu d'une des lentilles de verre.

La fig. 6 est une coupe verticale, suivant la ligne 1-2, de la pompe a
trois corps qui sert & envoyer 'air dans la cloche.

La fig. 7, un plan qui montre la disposition des trois corps de pompe.

Fig. 8, coupe verticale de 'un des pistons.

Fig. 9, coupe de la soupape de refoulement.

Fig. 10, vue de face du treuil au moyen duquel on éléve et on abaisse
la cloche.

Fig. 11, vue de face du levier d’embrayage.

Du BATEAU. — Le bateau sur lequel tout V'appareil est monté n’est
aulre qu'une grande caisse rectangulaire formant une espéce de ponton A ,
vers I'une des extrémités duquel on a établi deux fortes consoles C, recou—
vertes d’un plancher B; elles sont destinées 4 supporter les montants D,
qui s'inclinent un pea vers le haut pour s’assembler avec les traverses E.
Les deus arcs-boutants G reposent sur le pont du bateau et s’assemblent
avec les mémes traverses E, lesquelles sont reliées par deux aufres traverses
F, et donnent & cette charpente toute la solidité désirable. C'est au-dessus
de cette charpente que se boulonne la piéce en fonte a, dans I'eeil de
laquelle s’attache la chappe du moufle b. L'espace libre laissé entre les denx
parties symétriques de la charpente D G est réservé au passage de la cloche
a plongeur 1. A T'avant et & Varritre du bateau on place des pitces de bois
J qui se prolongent jusqu'au fond, et que I'on nomme fabrin; elles ser-
vent & amarrer le bateau pour le rendre immobile. Le treuil et les pompes
sont fixées sur le pont pour avoir plus de facilité dans la mancenvre,

DE LA POMPE PNEUMATIQUE ET DES PISTONS.— Dans une pompe de cette
nature il est urgent que l'air qui est lancé dans la cloche y arrive d’une
maniére réguliére, sans secousse, pour ne pas incommoder les travailleurs ;
c'est pour obtenir ce résultat qu'on aadopté un systtme de pompe a (rois
corps mus par un méme arbre, mais dont les coudes ont trois dircclions
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différentes pour diviser la circonférence en trois parlies égales. Chaque
corps de pompe est formé d’un eylindre en bronze K, garni en son milicu
d'un renflement pour lui donner plus de solidité, et alés¢ dans son inté-
rieur le plus cylindriquement possible; ils sont termindés vers leurs extré-
mités par deux brides circulaires, dont les unes, placées inféricure-
ment, servent a les fixer sur la plaque de fonte L, qui forme la base des
pompes, et sur les autres on boulonne les traverses ¢, qui sont en fonte
et & nervures ct percées d leur centre d’un trou dans lequel passe le guide
du piston de la pompe.

Les pistons ordinairement en usage pour aspirer de T'air et le refouler
ensuite, sont construits en fonte ou mieux en bronze, et le joinl contre la
paroi du cylindre se fait par unc bague de cuir embouti; ¢’est ainsi que
sont composés les pistons des trois pompes; chacun d'eux est formé de
deux platcausx cn cuivree e, ¢/, traversés au centre par la tige A derou f;
le plateau inféricur porte vers son centre un noyau eylindrique qui péncélre
dans une cavité de méme diamétre pratiqude dans le plateau supéricur.
C'est entre ces deux plateaux e el ¢/ que se trouvent pineds les bords hori-
zonlaux des cairs emboulis qui composent la garniture, et les bords verti-
caux s'appliquent contre les parois intéricures ; ils sont coupdés en biseau,
afin que la pression de Pair les fasse appliquer contre les parois du eylindre,
Dans la fig. 6, on voit que les deux cuirs sont placés en sens inverse, dis-
position trés-convenable lorsque I pompe est d double effel, mais on a
préféré celle de la (ig. 8 dans laquelle les cuirs sont poscés du mome cote,
et séparcs par une bague ¢*, parce que les pompes sont a simple effet.

PLAQUE D'ASSISE DES POMPES. — Cetle plaque est toute en fonte; elle
se fixe sur le pont du batean par des boulons ; ¢'est sur elle que se posent
les pompes a air sur une partic plus élevée qui a ¢Lé disposcée pour cet
objet; des ouvertures cireulaires placdes au dessous deg pistons el un peu
en dehors de leurs axes ont ¢¢ pratiquées pour y loger les sicges en bronze
Lodes soupapes daspiration i De Pintérieur des eylindres s'ouvrent les
canaux M venus de fonte avee la plaque, et qui portent & Vautre extrémilé
Qautres sidges j pour les soupapes de refoulement £. Ces diverses sou-
papes Claient d'abord en cuivre (fig. 6), maictenant elles sont formdées de
rondelles de cuir (fig. 9), superposées 'une sur Pautee, appuyées contre
un plateau en cuivee et relences par une rondelle en fer pressée par une
tige taraudde dans le corps Cu plateau, el qui sert en méme temps de
guide 4 lasoupape; les barreltes des sicges sont prolongées en contre-bas
et traversees par les tiges des soupapes.

Afin de limiter Ia course des soupapes aspirantes i, on a rapporté un
terou & extrémité de leur tige. Ta soupape de refoulement a sa tige pro-
longée au-dessus, pour servir de huttoir el en mé.ae temps porter un éerou
qui vient sappuyer contre le platean en pressant les rondelles de euir.
L'objet de cette portion de tige est e régler la cows dos soujagies de
refoulement et d’éviter quelles ne ddye sent en se retirant de leurs 8icges.
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Les trois soupapes 4 sont recouvertes par un réservoir commun N en
cuivre, muni & son miliea d'un ajutage vissé a 'extérieur pour recevoir le
raccord du tuyau qui améne U'air dans I'intérieur de la cloche & plongeur.
Ce réservoir est garni inférieurement d’une bride pour se fixer 4 la plaque
L, et doit former avec elle un joint parfait pour éviter la sortie de I'air
comprimé par les pompes.

ARBRE MOTEUR COUDE ET BIELLES. — L’arbre coudé O est d’un seul
morceau ; ses coudes P, comme nous 'avons dit, sont disposés de maniére
que les lrois angles qu'ils forment entre eux soient égaux et projetés dans
une méme circonférence. Cet arrangement présente I'avantage de diviser
la résistance et d’avoir un mouvement plus uniforme dans 'introduction
de I'air et son expulsion hors de la pornpe. Au milieu de chaque coude est
tournée une partie ellipsoide pour I'ajustement des coussinets { dans les
chapes m des bielles en fer forgé S qui sont divisées chacune en deux
branches pour laisser jouer librement les guides o, assemblées comme
elles par articulation avec les pitons f. Les coussinets / sont retenus par les
doubles clavettes p, et I'arbre 4 manivelle est supporté & ses deux extré-
mités par des coussinets en bronze, ajustés dans des paliers venus de fonte
avec les bétis T, qui sont boulonnés sur la plaque de fondation L. A I'une
des extrémités de I'arbre coudé on a placé un volant Q (fig. 3), afin de
régulariser le mouvement, et aprés 'un de ses bras I'on a fixé un des
coudes de la double manivelle R, dont le milieu et 'autre extrémité sont
supportés par des chissis en fonte T/, semblables 4 ceux de I'appareil
pneumatique ; c’est en faisant agir les manceuvres & cette manivelle que
'on fait mouvoir les pompes, et comme on a donné & leurs soies une
grande longueur, on peut, si le besoin I'exige, mettre quatre ou six hom-
mes facilement.

Il est bon de faire remarquer que dans ces pompes on doit régler la
course des pistons de maniére & ne laisser que le moins d’espace nuisible
possible, et que les canaux M doivent étre & leur minimum de grosseur et
de longueur, car s’ils dépassaient une certaine dimension, il pourrail
arriver que les soupapes % ne jouent plus, et par conséquent les pom-
pes ne fourniraient plus d’air; cet inconvénient pourra d'autant plus se
présenter, que la cloche dauns laquelle on envoie l'air sera plus enfuncée
sous 'eau. En effet, ces soupapes seront scumises 4 une pression d'au—
tant plus grande, que le plongeur scra descendu & une plus grande
profondeur; par conséquent, la pression qui a licu en sens opposé et
qui provient de la compression de l'air lorsque les pistons descendent,
doit toujours I'emporter sur celle qui provient de la colonne d’eau, et la
pression qu’exercera le piston sera d'autant plus grande qu'il aura diminué
le volume d’air renfermé dans son corps de pompe; il résulte donc que si
les espaces nuisibles n’étaient pas réduits dans une certaine proportion
avec les volumes engendrés par les pistons, 'air pourrait ne pas étre assez
comprimé pour surpasser la pression qu’exerce I'eau sur la téte dessoupapes.,
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DE LA CLOCHE A PLONGEUR.— La cloche I est fondue d'an seul mor-
ceau et ne pése pas moins de 7,000 kilog. ; clle est 1égérement conique de
bas en haut; sa partie inférieure est sur une certaine hauteur plus épaisse,
afin de donner aux parois plus de raideur et éviler les vibrations trop fortes
qui pourraient compromettre sa solidité. A la partie supéricure, on a fait
venir de fonte avee la cloche deux oreilles = (fig. 12), auxquelles s'atta-
chent les extrémités de la double chaine s réunies parun méme anncau dans
lequel s’engage le crochet du moufle ¢ (fig. 1 et 2). Ce dernier recoil la
longue chaine » qui enveloppe ses poulies el repasse sur celles du moufle
b, pourse rendre de la sur le tambour du (reuil U. Vers le centre de la
paroi supérieure de la cloche est un renflement qui est pereé d'une ouver-
ture contre laquelle se fixe le tuyau courbe » par une bride ; il est ensuite
terminé par une portion taraudée destinée a recevoir le raccord d'un long
tuyau ¢/, en caoutchouc ou en cuir, garni intéricurcment d'un fil de fer
en spirale, et communiquant avee le réservoir des pompes pneumaliques,
pour amener l'air dans l'intéricur de la cloche. Mais avant que cet air
puisse 8’y introduire, il est obligé de soulever la soupape a (fig. 12), qui
s'ouvre du dehors en dedans; le bul de cette soupape est d'intercepler
la communication de I'intéricur de la cloche avee e tuyau qui améne Uair;
elle est surtout néeessaire lorsque les pompes ne fonelionnent pas, et
quand on commence & descendre Ia cloche an fond de T'eau, parce que
sans elle Vouverture restant ouverte, I'ean pénétrerail dans Uintéricur de
la cloche. Cette soupape est munie d son centre d'une tige qui passe dans
Peeil d’une bride en fer fixée a la cloche pour lui servir de guide; il est
parfaitement inutile de mettre un ressort pour 'obliger & se fermer, car,
aussitot que les bords inféricurs de la cloche sont en contact avee I surface
du liquide, T'air renfermé dans Uinttricur de cette cloche éprouve hientot
une pression qui fait fermer la soupape 5 il se trouve done emprisonné, el
ne peut plus en sorlir. La paroi supéricure est pereée de huit ouvertures
circulaires, que I'on bouche par des lentilles de verre o d'une {orte ¢épais-
seur, semblables a celles en usage sur le pont des navires 5 elles sont desti-
nées A laisser passer la lumicre dans Uintéricur de la cloche; la fig. 5
montre I'ajustement d’un de ces verres que F'on reticnt solidement par une
bride et une rondelle en feutre de manidre Gue Pean ne puisse passer par
le joint. A environ 70 centimdtres du bord inféricur, on ¢ablit deax han=
quettes sur lesquelles peuvent s'asscoir les ouyriers que 'on descend au
fond de I'cau.

Du trEUIL. — Dans un treuil destiné a manweeuvrer une cloche & plon-
geur, il est de la derniére importance de pouvoir régler la vitesse dascen~
sion ou de descente, et surtout, dang le cas d'une circonslance imprévue
ou d'indisposition des travailleurs, de les relever avee prompltitude. Celui
dont nous allons donner la description est & double engrenage, ce qui
permet de diminuer ou d’augmenter la vitesse avee facilité, Les fig. 1, 3 et
10 donnent différentes vues qui pourront en faire connaitre la construction.
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Son batis est composé de deux chissis en fonte V convenablement évidés,
alégis et garnis de nervures dans les divers contours pour lui donner plus
de force, tout en laissant I'apparence d'une grande légéreté; ils se fixent
par des boulons sur le pont du bateau, et on maintient leur écartement
par des entretoises.

Le treuil est un cylindre U en fonte, creux sur une grande partie de sa
longueur, et n’ayant pas plus de 22 millimétres d’épaisseur ; vers ses extré-
miteés sont ménagées de larges joues, qui sont percées au centre pour le
passage de son arbre avec lequel il est lié invariablement; celui-ci est
supporté a chaque extrémité, par des coussinets rapportés au milieu des
chéssis de fonte V, et recoit d’un cOté une grande roue droite fixée a de-
meure sur lui, pour engrener avec le pignon ¢’ ajusté & froltement doux
sur arbre &’; la douille de ce pignon est prolongée, pour étre mise en
communication avec le manchon d’embrayage ¢’ qui est ajusté sur le méme
arbre &/, de telle sorte qu'il puisse glisser librement dans le sens de sa
longueur, et étre entrainé dansle mouvement de rotation de cet arbre. Sur
ce dernier sont également rapportés un second pignon =’ et un autre man--
chon &', disposés de la méme maniére que ceux qui précédent. L'arbre &/
est supporté & ses deux extrémités par des parties avancées qui font corps
avec les batis; il est prolongé en dehors et de chaque c6té pour y placer Ics
deux manivelles Y, au moyen desquelles on fait fonctionner le treuil. Au-
dessus de I'arbre 0/ est une entretoise f/, qui, tout en maintenant I’écar—
tement des. flasques du bitis, sert en méme temps de support aux leviers
a fourchette ¢/ (fig. 10 et 11), qui s’engagent dans les gorges des man-
chons ¢’ et d’; ils sont terminés supérieurement par des sphéres pleines en
fonte 4’ servant de contrepoids, pour obliger les manchons 4 rester dans
la position qu'on leur fait occuper.

Le pignon =/, placé a frottement doux sur I'arbre 0/, engréne avee la
roue Z, fixée’ad demeure sur I'arbre W, dont les tourillons tournent dans
des coquilles rapportées a la partie supérieure des cotés du batis.

Nous avons dit que ce treuil était disposé de telle sorte , que I'on pouvait
a volonté modifier la vitesse de rotation de son tambour. Si on se rappelle
que les pignons a’ et s’ tournent librement sur arbre ¢/, que les man-
chons d’embrayage ne peuvent seulement que se promener dans le sens de
la longueur de cet arbre, et qu'au moyen des leviers ¢/, on peut les faire
engrener avec les pignons ou les rendre indépendants, il sera facile de
comprendre comment on parviciit a changer la vitesse.

A cet effet, prenons les pi¢ces telles qu’elles sont placées sur la fig. 10
supposons que des hommes agissant sur les manivelles fassent tourner
larbre &/, le manchon ¢’ étant débrayé du pignon ', celui-ci ne sera
pas entrainé par la rotation de I'arbre ¢'; le manchon &’ est au countraire
embrayé avec le pignon z; il devra donc tourner avec I'arbre; or, ce pigron
transmet son mouvement 4 la rouc Z d'un plus grand diamétre; par consé-
quent l'arbre W, sur lequel elle est montée, aura une vitesse de rotation
moindre. Sur cet arbre est fixé le pignon &, qui engréne avec la grande
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roue X, solidaire avec 'arbre du treuil; la vitesse de ce dernier sera done
encore ralentic, et cela dans le rapport inverse des rayons du pignon &/ et
de la roue X. Actucllement, supposons les choses situdes dans une position
inverse, c'est-a-dire que les leviers d’embrayage ¢ occupent la direction
des lignes ponctuées ; dans ce cas, ¢'est le manchon &’ qui sera débrayé du
pignon 5/, et celui ¢/ sera au contraire embray¢ avee le pignon «’; dos lors
la transmission de mouvement d la roue X se (era divectement, et le rapport
des vitesses du pignon &’ et de cette roue ne dépendra plus que de Ta simple
relation entre leurs rayons. En effet, le pignon s/ n’élant pas {ixé sur
Parbre &/, dés quion débraye le manchon, il est rendu libre 5 il ne peual plus
Stre entrainé par la rotation du pignon ; par cons¢quent, il n’a plus ancune
influence sur le mouvement de Uarbre W au conlraire, dans ce cas, le
pignon &', qui engréne loujours avee la roue X, esl commandé par cette
dernitre, et par suite la roue 7 fail tourner le pignon =7 dans un sens tout
a [ait opposé a Larbre 7.

On congoit que le mouvement inverse des deax piguons a’ et s/, que P'on
obtient par cette deenicre disposition des leviers & fourchette, peut dtre uti-
lis¢ pour remplacer Pencliquetage et arréter la cloche a une hauteur quel-
conque; mais pour celail est néeessaire de faire embrayer les deux manchons
¢’ ebd” avee les pignons o et 2/, aulrement le trewil ne pourrait Glre arrdté,

CALGULS RELATINS A LA CLOCHE A PLONGEUR. — La forme de la cloche
1 n'est pas toul a fait rectangulaire ; indépendamment de ses angles arron-
dis, la portion opposée au ¢Oté de la petite face est semi-cirenlaire, ce qui
a da reporter son centre de grayité et par conséquent son point de suspen-
sion un pew a eoté de la ligne d'axe. Les dimensions principales de cetle
cloche, intéricurement, sonl @ longueur & la base, 1980 ; an sommel,
7505 largeur & fa base, 172005 au sommet, 170505 hauleur moyeune
verlicale, 2 mtres.

Dapres le vide formdé par Ia cloche, on trouve, en faisant les caleuls,
qu'elle peat contenie un volume d'aie de 3w 450, et le yohune d'eau total
quelle peut déplager, en ayant dgaed & son épaisseur, est d'enyiron Juee.800;
ainsi, par son immersion , la cloche déplace 3,800 litres d'can s son poids,
avee tous les accessoires, estenviron de 7,500 kilogrammes, sans compter
les hommes qui doivent se¢ placer dans son intéricur, el dont le poids (en
les supposant trois), peut Clee évalud a 225 kilog,

d'ont le poids total de la cloche ==7,500 - 225 =-7,725,
par conséquent la foree d'immersion ==
== 7,725 — 3,800 == 3,925 kilog. ;
ainsi, avec celte cloche, on pourra toujours dre descendu 4 une Lrds-
grande profondeur sans ¢tre obligé d'y ajonter ancun lest, comme celn se
pratique avee les eloches construites en bois ou en tole.

Pendant que la pompe pnewmalique est en action, on reconnait que
T cloche est pleine d'air, aussitol qu'on apergoil un bouillonnemoent vers
la place o elle se trouve, el qui est naturcllement produit par les hulles
dair qui s'en éehappent.
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On se sert de plusieurs moyens pour donner 4 la cloche les communica~
tions que l'on désire, soit en donnant des coups de marteau que I’on
entend distinctement 14 ol la profondeur n’est pas trés-considérable , soit
par d’autres signaux de convention.

CLOCHE A PLONGEUR DE M. PAYERNE.

Toutes les cloches & plongeur dont nous avons parlé exigent une certaine
complication dans la manceuvre, & cause des pompes foulantes que I'on est
obligé de faire fonctionner; et si le tuyau qui ameéne 'air dans lintérieur
de la cloche n’est pas parfaitement étanché , on expose les hommes placés
dans I'intérieur de la cloche a &tre submergés.

M. Payerne est parvenu a remédier a cet inconvénient par un appareil
fort simple et fort ingénicux, que nous nous proposons de donner dans
une autre livraison, avec des détails de construction que nous croyons
indispensables pour son intelligence. Nous ferons remarquer dés & présent
qu'avec ce nouvel appareil, les plongeurs peuvent régler eux-mémes I'air
dont ils ont besoin , en renouvelant constamment celui qui est vicié , sans
que les personnes qui se trouvent sur le bateau aient a s’en occuper. Sur
un rapport trés-favorable adressé au ministére des travaux publics, par
M. Poirier, ingénieur en chef des ponts et chaussées, cet appareil a été
acheté a l'auteur,

RESSORT ATMOSPHERIQUE, PAR M. AUDENELLE,
F1G. 13, PL. 7.

M. Audenelle fils, de Paris, a envoyé a I'Exposition un petit appareil
fort ingénieux auquel il a donné le nom de ressort atmosphérique, et qui
parait devoir é&tre susceptible d'un grand nombre d'applications dans I'in-
dustrie, pour remplacer principalement des contrepoids et des ressorts.
Cet instrument consiste simplement en un tube alésé, en métal A (fig.
13, pl. 7), fermé d’un bout par une embase fixe, et de I'autre par un cou-
vercle que I'on peut démonter & volonté, et qui est percé latéralement
de plusicurs trous. 1l renferme a I'intérieur un piston a cuir B, dont la tige
se prolonge & U'extérieur, pour étre mis en jeu par lappareil auquel il
s'applique. On concoit sans peine que si le piston est ajusté avec beaucoup
de soin, et de maniére qu'il puisse arriver jusqu'au fond du cylindre , lors-
qu'on le tirera il fera le vide derriére lui, et dés qu'on abandonnera sa tige,
il sera immédiatement repoussé par 'action de I'air atmosphérique exté-
rieur qui s'introduit par les orifices du couvercle.

Nous nous empresserons de faire connaitre les applications en grand
que l'auteur se propose de faire de cette propriété & un grand nombre
de machines et d’appareils divers, dés qu'il nous sera possible; on peut
entrevoir déjh sans peine que ce nouveau ressort peut étre d’'un grand
avantage dans bien des circonstances.

—— i e ([ ——ee



MACHINE A RABOTER LES METAUX,

A SURFACES PLANES ET CIRCULAIRES,

Far M. NASMY'TH, Constructeur.

—— R ———

Nousavons d¢ja publié plasicurs machines a raboler el i planer les mé-
taux de différentes construetions, en nous altachanl & faire ressortir les
avanlages et les services quelles peuvent rendre dans les ateliers de con-
struction , et en donnant les détails néeessaires ol les mesures principales
pour que 'on puisse au besoin en faire de semblables qui remplissent les
mémes conditions. La nouvelle machine dont nous allons entretenir au-
jourd'hui nos leeleurs se recommande non-seulement par une bonne exé-
culion, mais encore par la disposition henreuse da méeanisme qui permet
d’effectuer le rabotage des picees sur des parties arrondies, comme sur
dessucfaces planes, a volonté. Les applications diverses que Fon peal en
faire dans les ateliers de construction, le bon emploi quion en fail & Paris,
au chemin d’Orléans et & Nusine de M. Perrot, nous ont beaneoup engagt
A la faire connailre avee détails, en mentionnant d'une manicre particu-
liére le constructeur, M. Nasmyth, qui est Fauteur de cette machine, et
bien connu ¢n Angleterre ¢l en France pour la construction des iachines-
oulils, dans laquelle il a su apporter des amdéliorations importantes.

On a pu voir & Exposition de celle anndée plusicurs petites machines &
raboler, pouvant travailler soit & la main, soit au moteur ; ce qui démontre
bien maintenant que ces outils sont aussi uliles pour les petites picees que
pour les grandes, ¢t que, comme les (ours & chariot, elles sont suseeptibles
de rendre de grands services, en remplagant avee avantage les buring et
les limes, el en permettant de faire, avee des onvriers trés-ordinaires, desg
picces trés-dificiles qui ne pouvaient Slre confi¢es qu'a des mains forl
habiles. Parmi les petites machines de ce genre envoycées a UExposition,
nous avons particulicrement remarqué celle de M. Galla, Fun des meilleurs
constructeurs de Paris, qui a voulu prouver qu'il savait tout aussi bien
faire de bons oulils que de bons mouling; M. Decoster qui, comme nous
Favons dil, a fait de ces machines-outils une grande spécialité ; M, Ma-
riolle, que nous avons déja mentionnd dans nos volumoes précidents, et

M. Minicr, de Rouen, quia su ajouler & son instrument un mdécanisme
fort simple pour permettre de raboter Ies Gerous.
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DESCRIPTION GENERALE DE LA MACHINE REPRESENTEE PL. 8.

Fig. 1. Elévation latérale de la machine.

Fig. 2. Vue par le bout du cdté qui recoit la piéce a raboter.

Fig. 3. Plan général, vu en dessus.

Fig. 4. Coupe verticale faite suivant la ligne 1-2 de Ia fig. 3.

Le bati de cette machine est formé de deux flasques en fonte A, garnies
de nervures et réunies par des eniretoises «; leurs plans sont situés dans
une position inclinée, afin d’obtenir plus d’assise. Le corps principal de
I'appareil, ou la table de fonte B, se boulonne sur ces flasques, par des
oreilles intérieures, comme Uindique la fig. k. Cette table forme une espéce
de boite rectangulaire, & laquelle est venu de fonte un support C, terminé
vers le sommet par une douille qui recoit le collet de I'arbre moteur de la
machine. Avec la méme piéce est encore fondue la poupée D, traverste
i la partie inférieure par 'arbre du mandrin sur lequel se placent les objets
a contour circulaire ou prismatique que I'on veut raboter. Les parois lon-
gitudinales de cette poupée s’élévent verticalement et forment & leur partie
supérieure deux joues entre lesquelles est ajusté et marche I'arbre carré E,
qui recoit & son extrémité le porte-burin; contre 'une de ces joues et
dans l'intérieur, on a rapporté une languette parfaitement dress¢e, qui
peut étre serrée & volonté, prés de P'une des faces de I'arbre , par deux vis
de pression ¢, afin que celui-ci ne puisse prendre de jeu. Enfin, au dessas,
est une plaque en fer d retenue par six vis a téte noyée e, pour main-
tenir I'arbre E dans son guide et 'empécher de sortir parla poussée de bag
en haut, qui est produite par I'outil et par la biclle qui le met en mouvement.

RABOTAGE DES PIECES A SURFACES CIRCULAIRES.

Du MANDRIN ET DE SON MOUVEMENT. — Le porte-burin n’ayant dans la
machine qu'un seul mouvement de translation ou de va-et-vient, les objets
a contour circulaire qui doivent y étre rabotés ont nécessairement besoin
d'avoir une marche telle qu’ils puissent & chaque instant présenter une
nouvelle portion du métal a 'action de U'outil, ce qui ne peut avoir lieu
quautant que le mandrin aura un mouvement de rotation sur son axe.
A cet effet, on place sur la broche horizontale f une longue douille en fonte
tourné F, qui se loge dans le corps de la poupée D et porte exactement
vers ses deux extrémilés; son embase conique s’appuie contre I'une des
faces de la poupée, et fait corps avec la broche, d'un bout, par une téte
conique, et de l'autre, par un fort écrou 4 six pans % (fig. 5). Sur le bout
rapporté f* qui est reli¢ & la donille par la clavette ¢, pour porter la piece
a raboter, sont ajustées deux rondelles coniques A qui pénéirent dans
'ouverture de la piéce que 'on suppose ici étre une espéce de manchon a
oreilles G; puis au moyen de plusieurs rondelies et de I'écrou j que I'on
peut serrer d’une certaine quantité, on donne a la piéce toute la stabilité
désirable. Vers I'autre extrémité de la douille est ajustée la roue H, & deuts
héligoides, qui engréne avec une vis sans fin £, et qui est retenue sur cette
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douille par un fort écrou rond. L’axe ¥ de la vis sans fin est porté, d'une
part, par le petit support cn fer a2, fixé contre la poupée D, et de I'autre
par la console en fonte I, boulonnée contre une face latérale de la table B
au bout du méme axe est rapportée la petite manivelle n, pour donner la
facilits de le faire mouvoir a la main, sans le secours de la machine, afin de
permettre de régler la position de Ia picee i raboter. EL & son aulre extreé-
mit¢, en dehors du support T, est placée une rone & rochel o, dontles dents
carrées doivent dtre poussées par un pelit cliquet p, ixé au levier mobile ¢
(fig. 6). Ce dernier est ajusté & frottement doux sur Farbre de lavis, et
porte, dans la moiti¢ de son épaisseur, une coulisse dans laquelle sengage
an petit goujon r pour recevoir & articulation la bicle en fer forgé s; celle-ci
est assemblée par son autre extrémilc avec un petit bouton ¢, quiest ajusté
dans la coulisse d’un sccond levier %, monté libre sur la téte de la vis de
rappel v. Le méme bouton £ est aussi reli¢ , par avliculation, avee le tirant
d'excentrique v, dont le collier, e¢n deux parlies, embrasse la gorge pra-
tiquée sur la circonférence de excentrique J, callé sur Farbre moleur K
de la machine. La course de cel excentrique ¢tant toujours lnméme, el le
point d'attache de la bielle y pouvant &tre plus on moing ¢loigné du centre
de T'axe », il en résulte qu'on pourra augmenter ou diminuer Namplitude
de Parc déerit par ce point; el comme les deux leviers u el ¢ sont relics par
la méme tige s, il est évident que le cliquet p recevra un mouvement cir-
culaire alternatil en rapport avee leur course, et fera par suite marcher la
roue & rochet e d’une certaine quantité | & chague révolution de excen-
trique.

Pour peu qu'on jette les yeux sur le tracé fig. 6, on pourra aisément se
rendre compte de la marche de ee mécanisme, dont on a indigué le mouye-
ment par des lignes ponctuées.

DE L’ARBRE MOTEUR DE LA MACHINE. — (el arbre tourne, d'un ¢OL¢,
dans le support L, fix¢ par des boulons contre une face latérale de la
(able B, ct de I'aulre, dans le support C qui est fondu avee celte dernicre.
Alunc de ses extrémilés sont fixés Ie volant en fonte M, et l'excentrique J
qui donne le mouvement aux leviers que nous venons de déerire. Entre les
deux supports L et C, sont placées les poulies d plusicurs diamétres N, qui,
recevant leur mouvement de rotation du moteur, permettent de changer
la vitesse de la machive. L'autre exteémité de lacbre est terminée par un
prisme rectangulaire O, sur Ia face antéricure duquel est pratiquée une
rainure pour y ajuster un boulon & coulisse o/, qui porte la (¢te de Ta bielle
P, comme le montre le plan, fig. 3. (Voy. aussi le détail, fig. 12). Ces
picees sont rendues solidaires & Paide de I'éerou o7 que Pon serre au degré
convenable, pour que le boulon ne preune pas de jeu dans sa coulisse, el
qu'il permette cependant a la tete de la bielle de (ourner librement sur lui.
L'autre bout de celle-ci sassemble également, par articulation, a larbre
carré 1, au moyen d’un second boulon ¢, (qui st aussi ajuste & coulisse
dans ce dernicr. Comme la longueur de la biclle est invariable, la position
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du boulon ¢ est nécessaircment subordonnée & celle du premier ¢/, au
moyen duquel on régle la course de I'outil et du porte-outil.

Du PoRTE-0UTIL. — L’extrémité de I'arbre carré E porte une embase
contre laquelle se fixe la piéce Q du porle-outil; dans le sens de la hau-
teur de cette piece, on a ménagé deux rebords angulaires intérieurement
de maniére a former une coulisse & queue d’aronde que montre le plan,
fig. 9, afin que I'ajustement de la piéce mobile R se fasse plus exactement
avec toute la solidité désirable, et d'éviter autant que possible les vibra-
tions. Cetle piéce est aussi garnie de deux joues, entre lesquelles se place
une douille rectangulaire S, percée verticalement d’un trou carré &, des-
tiné au passage du burin que I'on retient dans une position invariable par
les deux vis de pression ¢/, ct latéralement par les deux vis & pivot f, qui
permettent au porte-outil de s'incliner en avant, quand il revient sur lui-
méme et que le burin ne doit pas travailler, afin que ce dernier ne frotte
pas trop fortement sur la piéce. A la partie supérieure de la piéce Q est rap-
porté un écrou en cuivre ¢/, traversé par la vis de rappel 4/, que l'on a
surmontée d’un petit volant ou manivelle ¢ pour la faire mouvoir a la
main. La partie inférieure de cette vis est terminée par un collet, dans
lequel pénctre le bout de la visj7, ce quila rend solidaire avec la piéce mo-
bile R. La quantité plus ou moins grande dont I'outil doit pénétrer dans la
pi¢ce a raboter dépend nécessairement de la marche de cette vis qui, dans
cette machine, n'est pas réglée autrement que par la main de I'ouvrier
chargé de tourner le volant ¢/,

RABOTAGE DES PIECES A SURFACES PLANES.

Du PLATEAU PORTANT CES PIECES. Avec cette machine, on n’a pas seu-
lement la facilité de raboter des surfaces circulaires, mais encore, comme
nous l'avons dit, des surfaces planes. Dans ce dernier cas, on enléve le
mandrin F et la broche qui le traverse, pour se servir, a leur place, du pla-
teau rectangulaire T, qui, sur sa face extérieure, porte plusieurs rainures
a queuc d'aronde, dans lesquelles se logent les tétes de houlons qui doivernt
y retenir les pieces a dresser. Sur la face opposée sont deux rebords angu-
laires, dont un fondu avee le plateau, et I'outre 4’ rapporté et fixé par deux
vis taraudées /*. Cette disposition permet d’ajuster ce plateau i coulisse sur
la table verticale U, qui est boulonnée sur le coté de la premiére table B,
comme le montrent les fig. 1 et 2. La vis de rappel », dont nous avons
parlé plus haut, et qui porte la roue a rochet w et la maunivelle m’, se
trouve entitrement renfermée dans I'espace libre ménagé sur presque toute
la longueur de la table verticale U, et traverse un écrou en cuivre z, qui est
rapporté sur la face intéricure du plateau mobile (fig. 10 et 11 ). Ainsi, en
imprimant & la vis de rappel un mouvement de rotation trés-lent, comme
celte vis est tenue par ses extrémités dans la table verticale U, elle fait mar-
cherl'écrou transversalement, et avec lui le plateau T et la piéce qu'il porte.
Quand on doit faire marcher a la main, comme lorsqu’il faut ramener rapide-
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ment le plateau & une position opposée & celle qu'il occupe, il sulfit de tour-
ner la manivelle 7/ ; maissi on veut faire marcher Ia pi¢ce par la machine,
graduellement , suivant I'épaisseur du copeau que P'on veut culever, on
embraye le second cliquet 2, avee la roue d rochet w0, afin que celle-ci
regoive un mouvement de rotation (rés-lent de 'excentrique, par Uinter-
médiaire du tirant ¢, et du levier a coulisse 2. Il est inutile d’observer que
I'on a dit préalablement débrayer le rochet p, pour que, pendant ¢e Lemps,
la roue o ne tourne pas: celle-ci ne doil ¢videmment marcher que pour
raboter des pigces circulaires, de méme que autre ne doit servir que pour
dresser des surfaces planes.

CONE DE LEMBECQ, PAR MM. . CLAES FILS T VAN-GOKTITEM.
MONSIEUR ARMENGAUD AINE, A DPARIS,

Nous avons lu avee attention les indicalions que vous donnez sur notre
appareil, ¢t venons vous prier de faire quelques rectifications, dang une
prochaine liveaison , sur plusicurs erreurs qui se sont glissées dans votre
premicre rédaclion.

Ces erreurs portent = 10 sur le titre de @ Appareil & fewe continu; je con-
cois que vous ayez 6t¢ induit en cerreur sur ¢e point, puisque, par une
faute de copiste, le brevet a ¢té délived sous eo titre, quoiqu'il soil expres-
sétment demandé sous la dénomination d"Appareil & offef continu; 27 les
distributeurs intéricurs el extéricurs ne sont pas réunis; ils sonl, au con-
traire, separés, pour pouvoir fournir & Fappareil des quantités en rapport
avee la surface de chauffe; ces quantités sont fournies par les robinels el
tuyaux alimentairves, commanddés par les liges du régulatour; 3 la hautewr
quon donne aux collerettes ne sert pas & empéeher que le sirop ne se dé-
verse au-dessus, cela serait un indice certain de mauvaise qualité de sirop,
mais clle sertd recueilliv une pluie de goulleletles, presque atomiques, que
forment les bulles en éelatand, et qui sans cela, jailliraicnt i 60 ou 80 centim,
de Pappareil; & nous avons aussi ¢(¢ d'opinion que U'évaporation intéricure
devait ¢tre plus grande qud Iexléricur; mais des expéricnces bien con-
cluantes nous ont prouvé qu'il n'en ¢lail pas ainsi, et que Pévaporation
Ctait toujours en rapport avee les surfaces de chauffe s en effet, nous avons
Ctabli dans intérieur de Fappareil un courant d'air assez fort, poury faire
aspirer des mouchoirs, des papiers ¢t méme du bois ; nous avons cuit pon-
dant T'action de cette aspiration el sang eelle action , et nous n’ayvons con-
stalé aucune différence, ni en quantilé produite, ni en coloration.

Nons avons bien, Monsicar, 'honneur de vous saluer, ole.

PP Clads fils et Vo Yan Goethem,
V. VAN Gorrnes.

«Voici dautres documents relatifs & cel appareil , ot que nous devons A
l'obligeance de M. Van Goethem dapres des expériences faites, en pré-
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sence d'un grand nombre de fabricants et raffineurs, dans une fabrique de
sucre & Serancourt.

1¢r essai. Le sirop avait 17 degrés de densité et 60 degrés Réaumur de
températare; nous I'avons ramené & 31 degrés bouillant; nous avons con-
centré 2,373 litres de sirop en une heure 58 minutes (soit 20 litres 1/10 par
minute), en ne brilant que 196 kilog. de charbon, ou 1 kilog. de charbon
pour 12 lit. 15 c. de sirop.

2° essai. Nous avons cuit 20 formes de 40 litres en 57 minutes, en pre-
nant le sirop a 31 degrds (soit 1% litres par minute de sirop cuit. )

3¢ essai. 478 litres de sirop 4 6 degrés froid ont été ramenés & 20 degrés
bouillant, en 25 minutes. Des expériences de tous genres ont &té faites sur
la coloration, tant sirop cuit qu'évaporé, et aucun spectateur n’a pu en
trouver. »

Nous reviendrons prochainement sur de nouveaus détails au sujet de cet

intéressant appareil, qui est destiné a rendre surtout de grands scrvices
dans nos colonies.

NOTICES INDUSTRIELLES.

FABRICATION MECANIQUE DES PLAQUES ET RUBANS DF. CARDES,
PAR M. MIROUDE DE ROUEN.

Outre les grandes améliorations apportées par M. A. Miroude aux ma-
chines & bouter les cardes a laine et & coton, tant pour la régularité de la
perce que pour la régularité des dents, cet habile fabricant est parvenu,
aprés plus de deux ans de recherches et de grandes dépenses, 4 terminer
une nouvelle machine & bouter les cardes & chanvre et étoupe (dites cardes
dlin), pour laquelle il a pris un brevet d'invention en 18%0.

En France comme a I'étranger, on sait que ce genre de cardes est fait &
la main, en coupant d’abord le {il de fer & une longueur déterminée, puis
en faisant les pointes sur une meule; ce qui a le grand inconvénient
d’échauffer le fil, et par cela méme de lui Oter de sa qualité, aussi les dents
g’émoussent-elle facilement. Il faut ensuite ployer et crocher les dents
dans des étaux, les passer au tonneau pour les polir, et enfin les bouter
une  une dans le cuir percé a 'avance. Tous ces travaus faits séparément
permettent peu de régularité dans la confection.

C’est la mauvaise réussite de cette fabrication 4 la main qui a fait déi-
der M Miroude a chercher une machine qui, comme celles & bouter les
cardes 4 laine et & coton, livre la carde toute faite.

Les personnes qui connaissent les machines & bouter les cardes a laine
et 4 coton, sont & méme d’apprécier tous les mouvements qu'il a fallu com-
biner pour obtenir une fabrication aussi parfaite. Cette machine est, sans
contredit, I'une des plus ingénieuses et des plus vivantes qui existe. Aussi,
en 18%1, la Société d'¢émulation de Rouen a décerné a ce sujet une mé-
daille d"or a son inventeur. Bt & voir les superbes produits qu'il a envoyés
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a I'Exposition de cette année, on peut ¢lre convaineu que désormais nous
ne serons plus tributaires des fabriques anglaises.

METIER A CHASSE RENVIDEUR,
PAR M. PARPAITE AINE, FILATEUR A CARIGNAN.

Cet habile fabricant a eu 'idée de réunir deux anciens méliers en un
seul, et de construire la chasse sans levier, en appliquant le renvideur mé-
canique. Celte nouvelle disposition, pour laquelle M. Parpaile a oblenu un
brevet d'invention, présente les avantages suivants:

1° De ménager la force de ouvrier, tout en Iui faisant faire Ie double
d'ouvrage ;

20 De produire & 20 p. 0/0 de moins que par les anciens métiers, 'ou-
vrier gagnant 1/3 en plus;

3 D’obtenir une filature régulicre el avee beaucoup moins de surveil-
lance quavece tout autre métier;

I De ne pas dérouler le boudin en pure perte lorsque le fileur redouble
plusicurs fois, ct de ne pas permettre les rattaches & la volée, qui sont si
nuisibles dans 'ourdissage el tissage ;

5° De faire les bobines ou fusées au moyen d'un renvideur qui place
I'ouyrier dans la dépendance du métier el ne lui permet aucune [raude.

VELOURS DE CACHEMIRE, PAR M. TOURFEL,
A AMIENS.

Ce velours de cachemire est fait par une trame dile duvet de cachemire;
il esttissé en écru el teint en picee.

Ce nouveau tissu a Lous les avantages des autres velours, sans en avoir les
inconvéniens. Il regoit les plus riches nuaneces et les conserve comme tous
les antres tissus de cachemire. 1 a le loucher trés=doux , il drape parfaite-
mend el tombe en plis {rés-moellewr il a limmense avantage de ne pas se
froisser; il ne miroile pas, car par sa nature of & cause de sa Goesse le tissu
de cachemire eéde i laplus 16gére pression el se reléve aussitol quand il est
coupé ras. Un avanlage bien précicux encore, et qui a ¢U¢ constalé par
Pexpérience, ¢'est que ce tissu peut recevoir successivement plusicurs cous
leurs sans perdre sa solidité ni son éclat; de sorle que Uon pourra faire
reteindre une robe plusieurs fois sans en altérer la qualité ni la fraicheur.
Ce lissu, & cause de sa souplesse, sera trés-avantageusement employé
pour robe et toute espiee de vélements, meubles et tentures. Quant au
prix, il sera moins ¢levé que celui du velours de soie.

Les diflicultés de fa teinture de ees velours ont ¢té heureusement vain-
cues par les maius habiles de M. A. Rouquds , manufacturier & Clichy, qui,
enmoins de deux mois a juventé el mis en mouyement, avee son ingé-
nicux mécanicien M- Loup, un appareil & aide duguel il a complélement
réussi. Sans cnumdérer quant 4 présent les avantages de cetle mécanique
aussi simple qu'ingénicuse, on peut dire qu'avee cet appareil on ne peut pas
faire une picce mal unic en teinture.

- —'{l’“w..,._



NOUVEAU SYSTEME

DE DETENTE VARIABLE
APPLIQUEE AUX MACHINES A VAPEUR,

Par M. TRESEL,

INGESIEUR-MECANICIEX A SAINT-QUENTIN.
e DR ———

Parmi toutes ces merveilleuses machines qui se sont trouvées a I'expo-
sition de cette année, tous les ingénieurs, tous les industriels ont pu voir
avec le plus grand intérét un fort joli modele de machine & vapeur, con-
struit par M. Trésel, de Saint-Quentin, et qui était d’antant plus remar-
quable, qu'il est parfaitement disposé pour que le jeu de toutes les parties
essentielles put étre compris de tout le monde. Ce modéle démontre d’'une
maniére bien claire et bien précise les importantes questions que I'auteur
a cherché & résoudre sous le rapport de la distribution et de la détente de
la vapeur dans les cylindres. Voulant faire connaitre tout ce que cette
exposition renfermait de beau, de grand et d’utile, surtout en fait de ma-
chines, d’outils et d’appareils, nous avons dd nécessairement chercher a en
relever un grand nombre, en choisissant principalement ceux qui présen-
tent le plus d'utilité; et nous sommes en mesure de donner aujourd’hui les
tracés de la nouvelle et ingénieuse machine, pour laquelle nous avons
obtenu , grice a I'obligeance de I'inventeur, tous les renseignements dési-
rables.

M. Trésel s’est occupé, depuis plusieurs années, d’apporter dans la con-
struction des appareils & vapeur des perfectionnements notables , soit pour
en simplifier le mécanisme, soit pour diminuer la consommation du com-
bustible; et il s’est plus particuliérement attach¢ a améliorer le systéme de
distribution de la vapeur, et a appliquer un mode de détente variable qui
fut exempt des inconvénients que présentent la plupart des systémes pro-
posés et mis a exécution jusqu'ici.

Dans I'appareil représenté (pl. 9), qui est absolument la reproduction
de la machine de dix chevaux que M. Trésel a établie a Saint-Quentin , et
sur laquelie il a fait tous ses e_sais (1), on a surlout remarqué :

(1} Lappareil de démonstration que M, Trésel a envoyé a I'espssition, préférablement @ la ma-

3

1V, ]
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1° Que la vapeur est introduile sur le piston & la méme tension qulelle
posséde dans le géncrateur, le plus directement possible sans avanee, ou,
au besoin, avec trés-peu d’avance, au liroir de distribution, sans divisions
des ouverlures d'entrée, comme sans contraction ni rélrécissement de ces
ouvertures , ct par conséquent sans détente préalable & son aclion sur le
piston.

2° Que I'on peut, sans changer de méeanisme, admet(re Ia vapeur
volont¢ pendant toute la course du piston et produire la détente depuis les
14/100 jusqu’anx 78/100 de celte course, ou, en d'autres lermes , aux 1/8,
1/7,1)6, 1/5, 1/%, 1/3, 1/2, 2/3, 3k, cte., en introduisant exactement le
méme volume de vapeur d'un ¢olé comme de antre du piston el en com-
pensant méme la différence de surface par rapport a la section de la lige.

Ces avantages sont obtenus par un mécanisme extrémement simple, au
moyen de deux liroirs dont les dispositions sont telles qu'on n'a hesoin ni
de ressorts ni de touches d’arrél pour les maintenir; 'un de ces Livoirs serl
pour la distribution, et 'autre, appelé tiroir d'arrdt, pour intercepter les
passages ; ces deux Liroirs sont jux{a-posés et mis en mouvement par deux
excentriques indépendants 'un de Pantre, de formes semblables, mais de
courses différentes. Le premier se meut dans un eadre reclangulaire et
Fautre dans un cadre formé de quatre courbes dont une supéricure el trois
inféricures, toutes géomdétriques et symétriques; ces courbes varient sui-
vant lrois causes caractéristiques & chaque machine | savoir @ 12 Uépaisseur
du piston 5 2° la longueur de la bielle, b 3% le rayon de Ta manivelle. Celle
disposition présente cetle particularité, que les orifices d’entrée sont com-
plétement ouverts lorsque la manivelle a parcourtn un angle de 37 degrés,
el le piston les 7/100 de sa course, quelle que soit la détente que Fon
veuille obtenir, ce qui n'a pas licu avee des exeentriques ronds qui n’ouyrent
complétement les orifices (quand il 0’y a pas davanee), que lorsque la
manivelie a parcouru un angle de 95 degrés el le piston les 45/100 de sa
course.

Les courbes qui constituent I forme du cadre, pour Pexeentrique qui
méne le tiroir d'arrdt, sont néeessaires pour racheter une différence de
position du piston que 'on observe par rapport & sa course dans sa marehe
deseendante et aseendante, lorsque Pon fait faire une eévolution a la mani-
velle, Cetle différence est néeessairement yariable suivant Ia longucur de
la bielle; si celle=ci pouvail s¢ mouvoir parallélement a elle-méme, on
n'aurait pas de différence dans les positions du piston pour un angle quel-
conque parcouru par la manivelle, soit en montant, soit en deseendant.
Ainsi, dans appareil représenté pl. 9, ot qui fonetionne dans les ateliers de
M. Trésel, ces différenees sonttelles que, dans le mouyement deseensionnel,
Inrsque la manivelle a parcouru un angle de 90 degrés, le piston est aux
h1[1060 de sa course, tandis que, dang le mouvement aseensionnel, on fai-

chine, pour micux five compremdree tont e aystéme, a0 elé exactement coustenit sur lea dimonsions
e eelle-ci le Gongervaloire des arls etmeliers en a fait Pacquisition pour sa collection de moddles.
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sant parcourir le méme angle & la manivelle, le piston est aux 56/100 de
sa course et dans des rapports analogues pour des angles différents. On
doit concevoir qu’avec une forme quelconque d’excentriques, on ne peat
ras toujours compenser cette différence avec un seul tiroir d'arrét ni rem-
plir Ia condition que cet excentrique ait deux génératrices en contact et
diamétralement opposées avec le cadre, quelle que soit d'ailleurs sa posi-
tion dans son mouvement de rotation, parce que I'excentrique ayant un
mouvement circulaire continu, ne peut donner que des mouvements alter-
nativement égaux pour des points opposés.

Les conséquences des courbes sont telles qu'elles modifient la différence
de surface sur 'un comme sur l'autre coté du piston par rapport a la sec-
tion de la tige, ainsi qu’il est facile de le voir par le tracé de 'appareil, ef,
ce qui est plus intelligible encore, par le modéle de démonstration, qui
permet d’observer toutes les fonctions des piéces intérieures.

On comprend sans peine que plus la vapeur arrive avec facilité sur le
piston, plus elle produit d’effet utile ; il était donc de Ia plus grande impor-
tance, pour profiter de sa propriété expansive, de chercher a la faire arriver
dansle cylindre de maniére & ce qu'elle perdit le moins possible de Ia ten-
sion qu’elle posséde dans le générateur, ce qui n’a pas lieu dans la plupart
des machines, ot le tiroir de distribution ne découvre les orifices qu'avec
lenteur, et ou le passage de la vapeur est intercepté avant que Dorifice
soit complétement ouvert; dans certaines ( et c'est peut-étre le plas grand
nombre ), le volume de vapeur n'est pas ¢gal en dessus comme en dessous
du piston ; dans quelques-unes, la vapeur est obligée, par des dispositions
particuliéres, de circuler & travers plusieurs ouvertures avant d’agir sur le
piston ; dans d'autres, enfin, la vapeur n’est admise que par des ouvertures
plus ou moins rétrécies, sans lui donner une libre entrée. Ces dispositions
plus ou moins vicieuses font subir a la vapeur un laminage, une division
ou un allongement qui n’est autre chose qu'une détente préalable & son
action sur le piston, ce qui, nécessairement, détruit une grande partie de
son expansibilité ; par conséquent, de la vapeur que 'on aura élevée dans
un géndrateur & 4 ou 5 atmosphéres, n'arrivera plus sur le piston qu’a
3 ou 4. Ce sont ces divers inconvénients que M. Trésel a cherché a faire
disparaitre; et il sera beaucoup plus facile de concevoir 'appareil imaginé
et construit par cet habile mécanicien, a I'aide de la description suivante
et du dessin pl. 9.

En résumé , au moyen du mécanisme bien simple que nous allons dé-
crire, et pour lequel I'anteur a obtenuun brevet de 15 ans, M. Trésel réunit
les avantages suivants :

1° D’admettre la vapeur a volonté pendant toute la course;

2° De pouvoir obtenir la détente a tous les points du cylindre en rap-
port avec des effets utiles;

3° D’admettre la vapeur sur le piston par une seule ouverture compléte-
ment ouverte aux 7/100 de sa course, quelle que soit la détente ;
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L* De faire arriver la vapeur dans le cylindre par le plus court chemin,
sans avance au tiroir, sans dévialions ni divisions, comme sans rétrécisse-
ment des ouvertures, et par conséquent sans détente préalable a son aclion
primitive;

5° D’admettre le méme volume de vapeur en dessus comme en dessous
du piston, et en égalisant la surface du piston par rapport a la section de
sa tige;

6° De laisser ¢ehapper la vapeur apres Teffet utile, avant la fin de la
course;

7° De laisser un recouvrement sullisant aux tiroirs pour qu'une usure
méme sensible ne nuise pas a la marche de la machine;

8 De pouveir enfin remplacer avantageusement avee un seul eylindre
les machines & deux cylindres du systéme de Wooll, en faisant remplir &
la vapeur les mémes fonctions et en les faisanl marcher avee ou sans con-
densation, & volont¢ , pour utiliser la vapeur, apres ellet méeanique, au
chauffage des ateliers pendant I'biver.

EXPLICATION DU MECANISME DE DETENTE VARIABLE,

REPRESENTE SUR LA PLANCHE 9.

La fig. 1 du dessin pl. 9 représente la coupe verticale du eylindre a
vapeur (1) et de la boite de distribution, avee les troirs d"admission ¢l
d’arrtl, ot leur communication de mouvement.

Sur la fig. 2 du méme dessin, on voit une ¢lévation de face de ces Lroirs,
de lears tiges, de leurs excenlrigques el des eages.

Le tiroir de distribution A, appliqué contre la face antérieure de la boile
en fonte qui sadapte auw evlindre i vapear, est pered des deax orifices
et b, qui sont allernativement mis en communication avee les ouvertures
correspondantes ¢ el o du eylindre. I est en oulre dégage dans le milieu,
comme les tiroirs ordinaires, pour ¢lablir successivement la communica-
tion de Fune ow de Pautre de ces ouvertures avee celle de sortie /.

Ce tiroir, que Pon voil hien en détail surla fig. 3, est mis en mouyement
par un premicr excentrique curviligne B, qui estrenferme dans une cage
ou chissis en fer G, el monté d'une manicre invariable sur Uarbre ho-
rizontal D ; par conséquent il marche comme dans les machines ordinaires,
a l'exeeplion toutefois qu'il fait ouvrir les lumicres (rés-rapidement et les
laisse Lris-Jongtemps ouverles pendant la course. On peul dailleurs e
régler de maniére & lui donner Pavance conyenable, surlout pour qu'il
ouvre déjin & la sortie, lorsque le piston est & exteémité de la course,
comme on le voil sur les détails, fig. 13 el 14.

Les deux edtés paralltles et horizonlaux de la cage sont garnis a Uinté-

(1) Comme nons Pavons dit, Te mdeanisme représente est eelol d'une machine @ vapeur & haole
pression, sans condensallon , construite par M. Teésel, sur e systéme & direetrices et d colonnes ,
pour la foree nominale de 10 cheyauy.,
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rieur de deux lames d’acier trempé , afin de présenter beaucoup de soli-
dité et de durée, et de ne pas laisser de jeu & I'excentrique B, qui est
lui-méme en matiére trés-dure. L’¢lévation fig. 7 et la coupe horizontale
fig. 8 montrent bien la forme et la construction de cette cage et de I'excen-
trique.

Le tiroir d’arrét ou de détente E, est un simple disque plein, immédiate-
ment placé contre le tiroir de distribution sur lequel il se proméne, tantdt
dans un sens, tant6t dans I'autre. Pour lui donner de l'assise et éviter qu’il
ne puisse prendre de jeu latéralement, le constructeur prolonge les deux
cdtés verticaux qui forment des espéces d’oreilles rectangulaires e, que
montre bien le détail fig. 4.

Ce second tiroir est mis en mouvement par un excentrique curviligne F,
qui a beaucoup d’analogie avec le premier, mais qui, d’une part, ne marche
pas dans une cage semblable, et, d'un autre cdté, n’est pas invariablement
fixé sur son axe D. Cet excentrique, dont la position est différente de celle
de I'autre, et qui d’ailleurs peut varier suivant le degré de détente auquel
on veut marcher, est embrassé par une cage G, dont les deux cotés opposés
sont limités par des courbes %A/ et ¢, avec lesquelles il reste constamment
en contact pendant sa rotation. La fig. 9 représente une vue de face de
cette cage, et les fig. 10 et 11 la montrent en section horizontale et verti-
cale. On voit que la premiére de ces courbes, celle 24" est convese par
rapport & I'excentrique, et que I'autre ii’ est concave. Elles se raccordent
d’ailleurs convenablement avec les cétés latéraux de la cage qui ne sont
jamais en contact avec 'excentrique.

On assujettit celui-ci sur 'arbre D, au moyen d’une vis de pression g
{fig. 1), dés que sa position est déterminée. Son moyeu se prolonge
d’'un c¢bté pour porter le cadran divisé H, sur lequel on a par avance indiqué
des chiffres qui marquent les divers degrés de détente.

Un index ou aiguille I, qui fait immédiatement corps avec 'ase, indique
sur le cadran le degré de la détente. Ainsi, lorsqu’on fait tourner celui-ci,
et par snite 'excentrique avec lequel il est solidaire, cet index montre de
quelle quantité on les a fait marcher et & quel point on doit s’arréter. Si
I'on arréte au moment oi l'aiguille est en regard du point 4, par exemple,
comme on I'a supposé sur le dessin, la détente sera alors réglée au quart
de la course. Les positions respectives des excentriques sont celles indi-
quées fig. 2, et les positions du piston & vapeur et des deux tiroirs corres-
pondent a celles indiquées sur la fig. L.

Les courbes dont se composent d’ailleurs les deux excentriques B et F,
sont exactement des arcs de cercle dont deux sont concentriques a l'axe,
et les deux autres tracés des angles opposés, comme on l'a fait déja dans
quelques systémes de distribution.

Pour peu que I'on étudie le mécanisme , on peut aisément reconnaitre
que la partie essentielle, celle qui constitue la base du systéme nouveau
de la détente Trésel, n'est autre que la cage C, dont les deux cOtés agissant
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sont courbes, au licu d’¢tre droits. Ce changement qui, aux yeux de plu-
sieurs personnes, semble peu de chose, est cependant de Ia plus grande
importance, puisqu'il permet de remplir des conditions indispensables que
ne remplissent pas la plupart des aulres construetions.

Nous avons chereh¢ @ rendre les effels de ce méeanisme par des tracds
géomdétriques, tels que ceux indiqués fig. 12 ¢l 15, el que nous engageons
toujours & faire en grand, chaque fois que Fon voudra faire une Célude
quelconque de distribution et de détente. DéEa nous avons présenté des
tracts analogues dans la 3¢ livraison du tome 3¢ ¢t dans la 17 livraisen de
ce volume, cn parlant des systémes de détente appliquée aux locomolives
par MM. Clapeyron ct Stephenson; nous pensons qu'il suflira d'ajouter
peu de chose ici pour expliquer ces nouyveaux tracés.

EXPLICATION DES TRACES GEOMETRIQUES.

MARCHE DU TIRCIR DE MISTRIBUTION. — Dans la fig. 12, nous repré-
sentons la marche de ln manivelle motvice et de Fexeentrique qui fait
marcher le tiroir de distribution, en ayant ¢gard a la longueur de la
biclle qui est environ trois fois e rayon de la manivelle. 8 on imagine
le piston placé a exteémité de sa course au poinl o, en marchaut de
gauche & droite, I'arbre moteur tournant dans le sens indiqué par les
fléches, et le tiroir prét & déboucher Porifice d'entrée ¢ ( fig. 13 ),
qui améne la vapeur au-dessus, avee une avanee a laosortie de 7 milli-
métres , excentrique B, ayant alors un angle d'avanee par rapport a la
verticale de 6 degrds ( fig. 12), on verra qu'en délerminant les posi-
tions successives 07, 17, 2/, 37, &7, ele., du liroir, correspondantes i eelles
0, 1,2, 3, &, 5, cle., dupiston, les deax points extrémes de Pouverture a,
traceront les deay courbes indigqudées en lignes pleines sur celte fig, 12, On
peat aisément voir par ces ligues que le Groir de disteibution ne marche
que vers fes extrémités de la course du piston, en souvrant méme (rés-
rapidement, el qu'il reste stationnaire , ¢est-a-dire que ses orilices restent
en communication avee les conduits da eylindre pendant la plus grande
partic de la course; ¢'est du reste e qui a ¢4¢ produit déjicavee des excen-
triques analogues, construils antéricurement par plusicurs mecaniciens.
Lorsque le piston est arrivé au point 12, 4 Vextrémité inféricure de sa
course, le Liroir de distribution est parvenu i la position indiquée fig. 1%,
el qui est exactement inverse & celle de Ia fig, 13, pour qu'il soit prét a
admettre I vapeur dans le eylindre pae Vorifice 6, au-dessous du piston.

Nous avons supposs sur le dessin fig. 12 Vexcenteique transporlé sur le
mbme centre que la manivelle, comme nous avons admis que le piston
parcourt le dinmitre 0-12 du cerele déeril par cetle manivelle ; cetle dis-
position permel de suivee plus facilement d'un seal coup d'weil le mouve-
ment de toutes les picees mobiles. Or, en examinant la marche de cet
excentrique, on reconnait que, lorsqu'il a parcouru un angle de &0 degrds



PUBLICATION INDUSTRIELLE., 103

enyiron, il a faif descendre le tiroir d’'une quantité m » ( fig. 12), qui est
justement égale a la hauteur de I'orifice ¢ ( fig. 13) ; c’est'angle o, de I'arc
o p de 'excentrique qui agit sur le coté o , de la cage ; il reste stationnaire
alors pendant tout le temps que les ares concentriques o 7 et p s, restent en
contact avec les deux cdtés ol et rV/, de la cage, c'est-a-dire pendant le
parcours de I'angle de 95 & 96 degrés. C’est la seconde courbe rs, de I'ex-
centrique qui produit alors son action sur le coté / r, de la cage, et la fait
marcher de droite & gauche, et par suite fait monter le tiroir de distribu-
tion; de sorte que, lorsque le point O est arrivé au point 12, ¢’est-a-dire
que I'excentrique a parcourn la demi-circonférence, ainsi que la mani-
velle, et que par conséquent le piston estarrivé & 'extrémité de sa course,
le tiroir est élevé a la position indiquée fig. 1%, En faisant revenir le piston
sur lui-méme, le tiroir continuera & s'élever, comme l'indiquent la marche
méme de U'excentrique et les courbes tracées.

D’apreés cela, on voit que, connaissant d’une part le diam&tre de 'arbre
D, et de I'autre, Ia hauteur des orifices ¢ ou d, puis I'avance a la sortie de
vapeur, on pourra toujours construire le tiroir et I’excentrique pour rem-
plir les conditions de celuni-ci (1).

Ainsi on commencera par déterminer les dimensions des bandes du
tiroir, en placant d’abord les trois orifices ¢, d, f, comme l'indiquent les fig.
13 et 1% : l'orifice du milieu £, doit étre plus haut que les deux auntres d’une
quantité qui est au moins égale a l'avance a la sortie, et plutét méme plus

(1) Nous devons faire remarquer ici ce que nous avons déjd dit précédemment, que, dans la plu-
part des machines établies, on a adopté pour les dimensions des orifices d’entréc de vapeur au
cylindre , des rapporls différents, relativement a la surface du piston , rapports que nous croyons
devoir rappeler :

40 Dans les machines & basse pression, la seclion des orifices esl généralement comprise entre 1/20
et 1/25 de la surface du piston ;

20 Bans les machines locomotives, oi la vitesse du piston est toujours deux i trois fois plus grande
que dans les machines fixes, la seclion des orifices est comprise entre 410 el 4/14 de la surface du
piston;

30 Dans les machines & haule pression, avec ou sans détente, aulres que locomolives, la section
des orifices est généralement comprise entre 1730 et 1/40 de la surface du piston.

Nous avons dit, d’aprés M, Morin et quelques autres ingénicurs, qu'il était ulile de donner le rap-
port de 4/18 4 1/20, au licu de 150 4 1/40 pour les dimensions des lumiéres, dans celle derniére caté-
gorie de machines 4 haule pression avec ou sans délenle ; celle proportion est surtout indispensable
lorsque le tiroir marche par des excenlriques circulaires, comme cela a presque toujours licu,
paree qu'avec de grands passages on diminue au moins les contractions produites par les rétrécis-
sements.

Dans Ja machine de M. Trésel, la section des orifices n'est environ que de 4/57 de la surface du
piston, mais le tiroir marche par intermitlence: il ouvre rapidement et reste longlemps ouverl; nous
pensons gqu'une telle disposition permel de ne pas exiger d'ouvertures aussi grandes pour le passage
de la vapeur que dans la pluparl des circonstances ordinaires. Nous y croyons d’autant plus volon-
Liers, que M. Trésel a [4il fonctionner sa machine 4 la pression d @ quatre atmosphéres, sans conden-
sation, avee 6/7 de délenle, ¢’esl-d-dire en n'admellanl la vapeur dans le eylindre que pendant le 17
de la course du piston, el la vapeur sorlant & air libre ; pour qu'un tel effet ait lieu, il fant évi.
demment que la pression de la vapeur dans le cylindre, pendant V'introduclion, s'approche bean-
conp de celle quelle a dans la chaudidre. Dans les grandes el majestueuses machines de Cornouailies,
oi la distribution et la délente se font par des soupapes, les entrées de vapeur sont également ir s-
peliles, parce qu'elles souvrenl et se ferment aussi trés-rapidement; on sait que ce sonl les machines
les meilleures el celles qui consomment le moins de combuslible,
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grande, afin que cet orilice ne soit jamais rétréci dans la marche du tiroir,
au-dessous de la hauteur des lumiéres d’introduction. Dans la machine
actuelle, cette hauteur étant de 19 millimétres et 'avance & la sortie de
7 millimétres, la hauleur de l'ouverture /, doit ¢tre au moins de 26 milli-
métres; on lui en a donné 30. La hauteur des bandes de recouvrement
du tiroir est aossi égale & la hauteur des mémes orifices, augmentée de
I'avance & la sortie, par conséquent de 26 millimétres (fig. 13); celle des
ouvertures a et b est ¢videmment égale & celle des orilices ¢ el d, et la
hauteur de I'évidement central est exactement égale & celle de la sortie f,
augmentée des deux cloisons ou parlies pleines qui séparent cetle ouverture
des deux autres lumiéres ; et comme on a donné & chacune de ces cloisons
une épaisseur de 19 millimétres, égale & la hauteur de ces lumidres, il en
résulte que la hauteur de U'évidement devient égale & 68 millimétres.

Remarquons & ce sujet que, pour arriver & diminuer autant que possible
la surface du tiroir, ¢t par suite sa course et Ia hauteur de la boite de dis-
tribution, tout en conservant les mémes donndes, ¢'est-2- dire les hauteurs
des lumicres et 'avance a la sortic de la vapeur, on doit chercher & rétréeir
I'épaisseur des cloisons. On (rouve dans la machine actuelle que cetle
¢paisseur pourrait s¢ réduire & 15 millimétres au lieu de 19 ( ce qui donne-
rait a la hauteur de U'évidement intéricur du Liroir 60 millimétres au liew
de 68, ct par conséquent diminuerait In hauteur enticre du tiroir de 8 mil-
limétres sculement). En effet, pour que Uouverture centrale f, soil toujours
dégagée d'une quantité au moing ¢gale a la hauteur (19 millimetres ) des
autres lumiéres, lavance ¢lant de 7 millimélres a la sortie, et par suite le
recouvrement de la bande du tiroir élant aussi de 7 millimétres | il faul
que, lorsque le tiroir sera au plus bas de sa course, par exemple, le poiot
x [ fig. 18), s¢ trouve en 2/, & 11 millimélres au-dessous du point s ( puisque
30 — 19 = {1mil.) et comme la bande g, de ce tiroir doit découvrir en-
ticrement Ia lumicre ¢, celui-ci est done descendu de 19 millimétres; par
cons¢quent, I'épaisseur de la cloison doil &tre de la largeur du recouvre-
ment, augmentée de la différence qui existe entre 19 et 11, ¢’ est-d=dire
de 15 millimetres (1).

(1) Pour exprimer eette régle d'one manicee péndeale, soit ly, la hautenr des orifieos d'inteodues
tion e et dy soit Ity da hantear de Porifiee eentral £y soit e, Vepadssenr de o ecloison e el le eecouyre-
ment donné de la bande du tivoir, ou Favanee & L soetie, Taesgquil w'y aopas davanee & Ventrée, ol
enfin soita, L difference de Mpaissenr de L eloison diminute de Davanee

Ona évidemment ; e

elamshh—{h —1)
dove-r b h=(W'—=h)
{est=d-dire, dang le cas cl-dessus, en remplacant los lettves pae leurs valours respeelives,
e==T4 40 (G0 —=19)- 13
Eten veprésentant par 11 banteur enticee de Pevidement interfenr du b,
On a: Hoe==a3 e i 0

o M2 n-oan o ill,
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Actuellement, voyons a déterminer les dimensions de I'excentrique pour
faire marcher ce tiroir de distribution convenablement :

On tracera d’abord ( fig. 12) le cercle correspondant au rayon de I'arbre
qui doit porter cet excentrique, augmenté de I'épaisseur de métal qui doit
exister & la partie la plus faible, et par conséquent la plus rapprochée du
centre. Cet axe ayant 35 millimétres de diamétre, et I'épaisseur du moyeu
étant de 15 millimétres, le cercle qui représente ce moyeu est donc de
65 millimétres. Pour trouver le rayon extérieur de I'excentrique, obser-
vons que, dans la position donnée au tiroir fig. 13, sa marche descendante
est égale & 19 millimétres, ou la hauteur de 'orifice d’introduction, et que
sa marche descendante, pour qu'it se trouve dans la position tout a fait
opposée (fig. 14 ), lorsque le piston est arrivé a l'autre extrémité de sa
course, est égale a la hauteur de la bande du tiroir, augmentée de I'avance
a la sortie, c'est-a-dire de 26 x 7 = 34uill; par conséquent,la course en-
tiere du tiroir estde 3% x 19 = 53mill, Au rayon du moyeu de I'excentrique
on ajoutera donc cette longueur de 53millimetres, et on décrira, du centre
D ( fig. 12), une nouvelle circonférence qui représentera le contour exté-
rieur de 'excentrique. Puis, du point z, on portera de » en m une distance
égale a la hauteur 19 millimétres de l'orifice, et on élévera la verticale /o;
le point o (intersection de celte ligne avec la circonférence ) indiquera
alors le point limite de I'excentrique qui agira sur le coté o/ de sa cage :
on portera de méme, de » en ¢, la distance 3% millimétres trouvée plus
haut, et on tracera une seconde ligne verticale // 7, qui représentera le
second coté de la cage; le point d’intersection r, sera la seconde limite de
I'excentrique ; du point o, comme centre, on décrit avec le rayon o r l'arc
rs, et du point r un second arc semblable 0p; ou mieux on trace les cour-
bes op et rs, de maniére qu'elles soient tangentes aux verticales o/, et »//
et a I'arc ps, en passant par les points o et r; ona di préalablement tracer,
du centre D, les arcs concentriques sp et or; on a alors la forme entiére
et les dimensions convenables de I'excentrique.

Comme le tiroir de distribution est destiné a recevoir le tiroir d’arrét qui
glisse sur lui, on est dans I'obligation de le prolenger aux deux extrémités
d'une certaine quantité qui ne peut étre moindre que la hauteur de ses
bandes, et que I'on perce Jes deux orifices a et &, qui permetlent alors la
communication de la boite avec les condaits ¢ et 4.

Les dimensions du tiroir et de 'excentrique étantdéterminées, il devient
facile de construire les courbes tracées sur la fig. 12, et que I'on suppose
décrites par les deux points limites de I'ouverture supérieure a ( fig. 13);
la manivelle et 'excentrique tournant dans le sens indiqué par les fleches,
on divise leurs circonférences en parties égales, et on cherche, comme
nous 'avons dit, les positions 1, 2, 3, &, etc., du piston, correspondantes
acelles 17,9, 3, ¥, etc , du liroir. (La suite & une livraison procluaine.

——
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NOTE
sUn
UN MOYEN DE SE RENDRE COMPTE DE LA DISTRIBUTION DE LA VAPEUR
DANS LES MACHINES A DETENTE ,

Par M. TRESEL, Ingénleur-Mécanicien, & Saint-Quentin,

L’auteur de la détente Trésel indique un moyen forl simple, (rés-pen
dispendicux ¢l analogue a son appareil de dimoustration, st on voulail se
rendre compte de la maniére dont la vapear est distribuce dans un eylindre,
par rapport aux mouvements des liroirs ou glissitres destinds & introduire
la vapeur de 'un et de autre ¢Olé du piston dans les machines & vapeur,
avee détente fixe ou variable.

On dispose deux régles méplates en hois de la hauteur du eylindre et
maintenues parallelement ensemble par des traverses, en réservant enlee
les régles un éeartement de donze a quinze cenlimétres ; on fixe d'une ma-
pi¢re quelconque ce chdssis, dans un plan perpendiculaive, en dehors ef
contre le eylindre ; on représente sur les régles en haul el en bas, et dang
les mémes plans, les orifices d’entrée de vapeur qui se trouvent dans le
cylindre. On disposera une troisiéme régle pour fgurer la Gige du piston,
On prendra ensuite trois morceaux de bois de épaisseur des régles, el qui
auront pour largeur I'épaisseur exacte du piston de la machine; Pun de
ces morceaux de bois aura pour longuear Péeartement que Ton anra
réserve entre les deux régles, ot Fon donnera aoy deux autres une lon-
gueur de quatre centimétres de plus; ces deus moreeaux linés symdétrique-
ment et A flear de chagne edté du premier, formeront néeessairement
coulisse & leur extrémité; on congoit que cel assemblage, représeatant le
piston, pourra glisser perpendiculairement enfre les régles du chissis ixé
contre le cylindre, Si alors on fixe cetle coulisse & Fune des extrémités de
la troisieme régle dont nous venons de parler, et que Fon attache cette régle
par I'extrémilé opposée a la traverse qui méne la tge du piston de Ta ma-
chine et dans une longueur exacte, on comprendra quien faisant tourner le
volanl & bras dans le sens de sa marche, on pourra se rendre compte de la
marche du piston en debors du eylindre. Lorsque Ie piston sera en haut de
sa course, on tracera sur la régle de gauche un trait a ear de Ja partie
supéricure du piston, et sur eelle de droite un autre trait a fleur de sa
partic inféricure ; mellant ensoite e piston au has de sa course, on tracera
Cgalement sur la régle de gauche un trait & fleur de la partic supéricure
du piston, eCsur celle de droite un autre eait & flear de sa partie infé-
ricure. Lintervalle compris entre ces traits sera précisément la course du
piston sur Ia régle de gauche pour sa marche deseensionnelle , el sur la
régle de droite pour sa marche ascensionnelle. On divisera ces interyvalles,
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ou la course sur chaque régle, en cent parties égales, ou, si on le préfére ,
par 1/8, 1/7,1/6, 1/5, 1/k, 1/3, 1/2, 2/3, 3/4, 45, etc.

Pour opérer judicieusement, on placera derriére la manivelle un cercle
en bois que I'on fixera de maniére que son centre corresponde a I'axe de
la roue de volée; le diamétre de ce cercle sera assez grand pour qu’un
style fixé au centre et derriére le prisonnier de la manivelle indique les
360 divisions que I'on tracera sur ce cercle (la premiére division partant
de la perpendiculaire qui passe par le centre du cercle), ce qui représentera
un rapporteur qui est nécessaire pour observer les angles que parcourra
la manivelle dans la marche ascendante et descendante du piston. Ces dis-
positions étant bien établies, on enlévera la coquille qui recouvre les tiroirs
ou glissiéres, pour remarquer, cn faisant tourner lentement le volant,
comment les orifices d’entrée et de sortie se découvrent et se fecment, par
rapport, d'une part, a la marche du piston, et de I'autre aux angles par-
courus par la manivelle. Ou mieus, en prenant note des positions du piston
par rapport aux divisions tracées sur les régles et des angles décrits par la
manivelle sur le rapporteur, lorsque les orifices seront complétement
ouverts ou fermés.

GRILLE EN TALUS DE M. SCHODZT.

Nous nous empressons d’insérer la lettre snivante de M. Debonne au
sujet de la Grille en talus de Schodet. L'intérét que nous portons a toutes
les inventions nouvelles qui onl rapport & I'industrie, et surtout les bons
renseignements que nous avons regus de nouveau, au sujet de cet appareil,
nous font un devoir de le propager avec d’autant plus d’assurance que
nous avons eu en main les certificats des maisons les plus recommandables
qui cn ont déja fait I'application dans leurs usines.

A MONSIEUR ARMENGAUD AINE,

PROFESSEUR AU CONSERVATOIRE DES ARTS ET MRETIERS.
Paris, le 3 juillet 1844,
« MONSIEUR ,

«J'ai lu avec intérét dans votre publication industrielle ( 4° vol., 1™ liv.),
votre notice sur le foyer & talus, brevet Schodet.

« La description que vous donnez de ce foyer me parait d'une exaclitude
rigoureuse; mais en méme temps je remarque que vous n'éliez pas assez
renseigné pour apprécier tous les avanlages que ce nouvel appareil est
appelé a rendre a I’économie industrielle.

«Ce foyer, Monsieur, n’en est plas a I'état d’essai; je puis vous affirmer
qu’a cette heure les bons résultats qu’il donne sont sanctionnés par une
expcrience tranchée. Plus de cent manufacturiers I'ont adoplé aprés des
expériences répétées qui ont toujours donné une économie de 13 a 23
p. 0/0, selon la force du tirage.
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«Je me bornerai & vous donner la liste des principaux ; leurs noms sont
assez honorables pour fixer 'attention des chefs d'usines.

«Dans votre notice, vous citez exclusivement MM. Cavé et Farcof, mé-
caniciens.

«Chez M. Cavé, deux expériences ont ¢té faites ; ce sont les seules que
nous puissions reconnaitre, parce qu'elles avaient licu contradictoirement
en présence des parties intéressées.

«La preraicre, faite les 197 et 2 aolt, a donné 9 p. 0,0 en faveur du foyer
a talus.

«La seconde, faite le 12 du méme mois, a donné 1% p. 0/0, toujours en
faveur du foyer a talus. Un rapport signé par M. Cave a 6té déposé au
ministére de la marine. Nous ne pourrions pas admet(re comme base les
essais fails en dehors de la présence des parties; car il suflit du caprice ou
de la malveillance du chauffeur pour changer la vérilé; dans ce cas, on
frouve ce qu'on veut,

« Il enest de méme de M. Farcot; cependant, toutes tes fois qu'il a voulu
constater contradicloirement, avantage est rest¢ aux (alus.

« Ces messieurs devraienl rélléchir que le plus grand nombre des manu-
facturiers qui ont adopt® ee systéme ¢laient monteés par cux, et ne Font
fail qu'apres des expéricnces répélées.

«Nous nenous sommes pas dissimulé La lulle que nous engagions ; mais,
quelles que soient les préventions qui accompagnent les proeédés nou-
Yeaux, nous avons pensé que la vérité n’élait quiune, et qa'elle se ferait
jour @ travers les obstacles.

«Toules les fois qu'il plaira & nos détracteurs daceepler une expérienee
publique et contradictoire sur un foyer dans de bonnes conditions , nous
sommes lonjours prots.

«lien n'est plus contraire { la veérile que de dire que ce foyer est d'un
serviee diflicile @ nous pouvons prouver que, parmi ceux qui emploient,
les uns ont pu supprimer un chaufleur sur deux, les autres un foyer sue
quatre.

« Gomment pourrait-il en ¢re autrement, quand les scories n'ont plus
d'adhérence sur les grvilles @ talus; pour s'en convainere, il suflit de lire
les lettres des principanx chels d'usines, hommes savants et pratiques,
alors qu'ils donuaient lear opinion sur ce foyer,

« En (erminant ces détails, permeltez-moi, Monsicar, de faire des vaeux
pour (que yous puissicr sacrifier quelyques instants pour visiter leg applica-
tions faites dans vos parages, soit chez M. Boutarel, rue ot ile Saint-Louis;
chez MM. Richard ¢t Bourdon, rue de Charonne ; chez M, Delafontaine,
ruc Censier.

« Yeuillez agréer, ele.

« X, DEBONNE,
Gharge des applications des foyers i talus, 008, rue dua Faobourg-Saint Marlin -
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Essonnes , le 7 juillet 1843.
« MONSIEUR ,

« Voild maintenant dix mois que votre systeme de grilles est appliqué
aux deux fourneaux de notre machine de 36 chevaux.

« Les foyers sont dans le méme état que le jour ol ils ont été montés;
les barreaux n’ont pas éprouvé la plus légére altération, et nous sommes
convaincus que ees barreaux sont non-seulement les meilleurs a cause de
I'économie qu’ils procurent, mais les plus durables qui aient jamais été
faits. Leur peu d’épaisseur et le courant d’air qui passe a travers les ouver-
tures les garantit de tout danger de fusion,

« Nous avons 'honneur, etc.

« FERAY et Compe. »

SAVONNERIE MARSEILLAISE.

Saint-Ouen, le 1¢r décembre 18413,

« Nous certifions que M. Debonne nous ayant engagés i adopter les
grilles & talus de M. Schodet, breveté, nous en avons fait I'essai compa-
ratif avec nos grilles ordinaires, et que nous avons obtenu une économie
de vingt-cingq pour cent sur le combustible, avantage qui s'est toujours
sontenu depuis six mois que nous nous servons des grilles  talus.

« GAULOFRET et CoMP®, »

NOTE
SUR L INDUSTRIE DES TOILES METALLIQUES ET TOLES PIQUEES

DE LA MAISON AUGUSTIN ROSWAG ET FILS,
A Schlestadt { Bas-Rhin ).

Qui que ce soit n'avait songé, avant l'arrivée de M. Ignace Roswag
Schlestadt, a remplacer les tamis en crin, en toiles de Venise et d'autres,
par des tamis en toiles métalliques ; ¢’est lai qui le premier les a introduites,
et déja en 1778, on n’en employait pas d’auntres & Ja manufacture des glaces
et verres de Saint Quirin. Peu de temps aprés, toutes les verreries d'une
grande partie de la France en ¢étaient pourvues.

La papeterie réclamait depuis longtemps le remplacement des toiles
vergées par des toiles métalliques : les premiéres qui ont été fabriquées
Vont été par lui et livrles 4 M. Monteoliier, d'Annonay, pour la fabri-
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cation du papier vélin; les suceés obtenus sont de noloriélé : c'¢lait en
1796.

La meuncrie réclamait aunssi sa part de Uinduostrie de M. Roswag. Les
tamis en crin ou en toiles de Florence sonl depuis longtemps remplacts
par destamis en toiles métalliques.

A T'exposilion de 1806, M. Aug. Roswag regoil la médaille d’argent de
premicre classe, & titre d'encouragement; il avail suceédé & son pére et
grandement perfcctionné son industrie = il lui restail encore une grande
ceuvre 4 opérer, Les fils des tréfileries francaises ¢tant trop grossiers, il
fallait chercher & s’alfranchir du tribut qu'il était obligé de payer & I'Alle-
magne pour ses fils mdétalliques , beaucoup plus forls ¢t d'une qualité bien
supéricure. M. Aug. Roswag, & prix d'argent ol non sans danger, alla
¢tudier & Niimberg la fabrication des fils; il construisit une filicre propre-
ment dite, et un métier a tisser, dont M. Molard , alors administrateur du
Conservatoire des arls et métiers, avail reconnu le besoin.

Le 17 novembre 1808, M. Molard accuse réeeplion de ces deux pidees
el lui donne lassurance qu'il saisira la premicre occasion pour solliciter
du gouvernement une récompense proportionnée au service qu'il avait
rendu, e¢n enrichissant le Conservaloire du métior of de Ta filicre; o'était
A une Cpoque ot Pempercur avait d'autres oceapations. M. Roswag n'a
oblenu que ses déboursés. DEs ee moment, Tes (réfileries de Franee, en-
couragées par M. Roswag, dont Vindustrie se Hait & la leur | onl mis a
profit ses connaissances ot rivalisent aujourdhui avee les tréfileries ¢lran-
gores.

En 1816, la fabrication du papier sans fin, commencée par la maison
Grévenich, de Sorel, prés de Dreux, n'add ses sueeds quiauy toiles mélal-
liques de M. Aug. Roswag. Cette Tabrication est anjourd'hui une des prin-
cipales branches du commerce en France; les (oiles mdétalliques lai sont
indispensables, el M. Roswag, par de nombreax sacritiees b des efforls
réitéres, a donné une impulsion, une extension et un perfectionnement
assez grands & la fabrication de ses toiles métalliques, pour affranchir la
France du tribut des étrangers, méme pour en fourniv a 'Allemagne, Ia
Suisse, I'ltalic el la Belgique, en majeure partic.

En 1819 M. A, Roswag a obtenu une aulre médaille d'argent, 17 classe,
1823 il a oblenu la médaille d'or.

1827
1834 pil a &1 rappelé de la méme médaille dor.
1839

Son industrie est presque laseule & Schlestadt, et plus de 150 personnes,
la plupart anciens militaires ou péres de famille, y trouventleur existence.
Elle est devenue d'une absolue néeessilé d une infinité d'autres indastries.
Les tissus en soie, coton, ni d'aucune autre maticre, ne sauraient atleindre
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la finesse de ses tissus métalliques, ainsi qu'on peut en juger par 'apercu
suivant :

A P'exposilion de 1806 le plus fin tissu de M. Roswag avait 10,000 mailles au pouce carré ( [10,027).

Id. ST 14,400 1d.
1d. L R 16,384 Id.
Id. 1820 Lot e e 25,600 1d.
1d. T ... 36,100 1d.
1d. [~ 41,400 1d.
1. L 55,225 1d.

MM. Roswag fabriquent également tous les objets en toiles métalliques,
et les tdles piquées et découpées, tant & Schlestadt ( Bas-Rhin) qu'a Paris,
Lyon et Francfort-sur-le-Mein, ol ils ont des établissements et des dépots.

M. Aug. Roswag vient de recevoir la croix d’honneur pour ses impor-
tants et utiles travaux.

CORDERIE MECANIQUE DE M. MERLIE-LEFEVRE,
DU HAVRE (SEINE-INFERIEURE ).

L’'établissement de M. Merlié-Lefévre est bien digne d’éfre connn. Il a
350 métres de longueur sur 8 métres 50 cent. de largeur. 1l est composé
d’un rez-de-chaussée et d'un étage dans toute sa longuenr. Au rez-de-
chaussée sont les ateliers de commettage et de garniture pour préparer les
gréements de navires. Le commettage s’opére au moyen d'une machine d
vapeur, 4 meyenne pression, de la force de dix chevaux, et construite par
M. Nillus. Deux autres petites machines & haute pression existent dans
I'établissement : 'une fait fonctionner les grosses bobines (désignées dans
les corderies sous le nom de fourets ), destinées a rouler les fils, lorsqu'ils
sortent de la chaudiére au goudron ; l'autre fait marcher les petites bobines
et les métiers a filer,

L’échappement de la vapeur de ces deux machines chauffe le goudron.
Au moyen des tuyaux d’échappement conduisant la vapeur dans le double
fond de la chaudiére au goudron, cette vapeur, en sortant de ladite chau-
diére, est introduite, & T'aide d’un autre tuyan, dans un gros fube en
cuivre, renfermant lui-méme plusieurs petits tubes aussi en cuivre, dans
lesquels passzent les fils avant d’&tre introduits dans le goudron.

Les procédés de goudronnage, employés par M. Merlié-Lefévre, ont cet
avantage sur 'ancien systéme que la chaleur obtenue dans 'appareil, étant
bien différente par sa nature de celle produite par le feu direct sous la
chaudiére , et qui a pour effet de caleiner le goudron, les fils ont avec le
goudron une adhérence telle que rien ne peut les en séparer; de sorte que
le goudron, chauffé par la vapeur, se dilate el deyient onctueux, et, par
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conséquent, s'incorpore beaucoup micux au cordage ¢t Ini offre une sub-
stance bien supéricure, tant pour la force que pour la durée, A celui gou-
dronndé par le procédé ordinaire.

1l en résulte que le cordage, goudronnd de celte maniére, n’est pas sujet
a se rompre ainsi qu'il arrive trop souvent par I'effet du systéme actuelle-
ment en usage dans les corderies de I'état et du commerce.

Avee ces ressources actuelles, M. Merlié-Lefévee a, jusqu'a présent,
fabriqué, année moyenne, 300 & 350,000 kil. de cordage; on comprend
de¢s lors que l'importance de la fabrication augmenterait & proportion du
nombre des ouvriers.

M. Merli¢-Leftvre a expos¢, au palais de industrie nationale, les cor-
dages suivants :

N° 1. Uneligne de peche A baleine, pesant &6 Kil., & 70 fr. les 50 kil.

N° 2. Une ligne de ptche & baleine, cn chanvre de Saint-Domingue,
pesant 35 kil., a 70 [r. les 50 kil.

N° 3. Une remorque en premier brin, pesant 590 kil., a 60 fr. les 50 k.

N k. Un appareil pour virer la baleine ou servant de cible de grue,
pesant 270 kil., & 65 fr. les 50 kil.

N 5. Un garant d'appareil, en chanvre de Saint-Domingue, pour virer
Ia baleine, pesant 185 kil., & 65 fr. les 50 kil.

N* 6. Une picee de haubans en deuxicme brin, pesant 376 kil a 48 fr.
les 50 kil

M. Merlic-Leféyre a regu, pour sa fabrication, une médaille dargent,
(Cest la réeompense la plus considérable que on ait déeerndée pour la fabri-
cation des cordages en général.

Nous aurons a faire connailre les nouvelles machines que cel habile in-

dustriel fait construire en c¢ moment pour son usine dans la maison de
M. Nillus, du Havre.

MACHINES A VAPEUR A DEUX CYLINDRES.

Nous nous proposons de publier prochainement les divers systémes de
machines & vapear & deux eylindrees de nouvelle construetion , et particu-
litrement

4v Celle & deux eylindres superposcés de M. Lotz fils aind, méeanicien @
Nanles, qui s'occupe beaucoup de Fexéeution de ces appareils;

20 Celles & deux eylindres (systéme Wolll) de MM. Nillus ¢t Alexander,
avee Papplication d'un seul tiroir de distribution ;

3" Celle de MM. Charpin el compagnie, conslraeteurs a Saint- Denis, o
que 'on n'a pu comprendre d P'Exposilion,



CHARRUE OMNIBUS,

SERVANT A LA FOIS DE BUTTOIR, DE SEMOIR

POUR PETITES ET GROSSES GRAINES,

DE HOUE A GHEVAL, ET DE GHARRUE TOURNE-OREILLE,

Par Mi. TROCHU,

PROPRIETAIRE DE BELLE -ISLE, PRES NANTES.

« L'extension la plus grande possible des cultures
« en ligne, avec sarclage, binage et bullage pour
« les plantes qui exigent cette derniére facon, ouvre
« 4 |"agricollure la voie des amélioralions les plus
« larges et les plus certainement productives qui
« puissent lui étre appliquées avjourd'hui,

« Mais cetle voie ne peul devenir praticable gé-
«néralement que lorsqu’on aura réussi, par I'amé-
« lioration des insiruments arafoires utiles i son
d exéculion, 4 réduire considérablement la main-
« d’acuyre qu'elle exige... Ce but est certainement
« le plus utile de ceux vers lesquels puissent tendre
« les amis de V'agriculture. »

TrRoOCHU.

—_ ‘m_%_m_. S—

Parmi le grand nombre d'instruments d'agriculture envoyés a ['exposi-
tion, on a di examiner avec intérét la charrue-omnibus de M. Trochu,
propriétaire de Belle-Isle, prés Nantes, et a qui le pays doit d'importantes
améliorations , surtout sous le rapport du défrichement des landes. Cet
habile agronome, entiérement dévoué i cette utile et premiére branche de
I'industrie, a fait, depuis des années, des expériences, des essais de toute
espéce, pour parvenir a rendre profitables une grande quantité de terrains
incultes que bien d’autres propriétaires avaient du abandonner. On peut le
dire sans crainte, ce n'est que par une persévérance bien grande, des (rais
considérables et par ses connaissances spéciales, qu'il est arcivé a de tels
résultats.

La charrue-omnibus qu’il a imaginée pour faire la plus grande partic de
ses travaux est certainement 'une des plus remarquables que nous cor-

v, 8
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naissions, par les services qu'elle est susceptible de rendre et les nom-
breuses applications que 'on peut en faire. Aussi avons-nous profilé avec
empressement de I'obligeance de son auteur pour la donner avee délails
dans ce recucil, et avee tous les documents qu'il a bien voulu également
nous communiquer.

Cetle charruc-omnibus peut servir aux usages suivants :

1° De buttoir, ou charrue & deux versoirs { voy. I'élévation ou seclion
verticale et longitudinale fig. 1, pl. 10 ) ;

9 De semoir pour les graines de lonles grosseurs, pour les tubereules,
¢t de houe & cheval pour sarcler et biner les cultures en lignes ( voy. les
fiz. 2, 3, &, qui représentent, en élévation, de ¢oté et en plan, Ta charrue
toute montée, avee le semoir & grosses graines el le couvre=graines ; voyez
aussi les fig. 8 et 9, qui montrent une partie de la méme charrue en éléva-
tion et en plan, mais garnie d’un semoir & graines {ines ) ;

3 De charrue tourne-oreille pour les labours en une scule planche,
ceax des terres en pente, les défrichements des terrains incultes, la plan-
tation des cullures en ligne, ete.

CHARRUE-OMNIBUS
EMPLOYEE COMME BUTTOIR, OU A DEUX VERSOIRS (FIG. 1, PL. 10),

L’dge A de cette charrue et ses mancherons B sont disposés de manicre
dse préter & fous les divers usages auxquels cel instrument peut ¢tre em-
ployé. Chacun des versoirs Csont formés dans le modéle représentdé (lig. 10
el 11), par une feuille de Wle forte ployée sur elle-meme , suivant un cer=
tain angle ; mais il est préférable de les faire en fonte minee et d'une seale
picee. s présentent un angle invariable | tandis que , dans laplupart des
bulloirs, les versoirs peuvent s'ouvrir ou se fermer plus ou moins selon le
hesoin, M. Trochu n’a pas voulu adopter ee systeme, dont Fapplication
présente des inconyénients que toutes les personnes qui se sont servies de
¢es bulloirs auront pu apprécier, et qui offrent peu d'avantages, L'auteur
pense quiil est préférable d'avoir pour la méme charrue plusieurs versoirs
de rechange , ouverts plus ou moins, suivanl les besoins d'ailleurs peu va-
riables des cultures qui doivent ¢tre buttées, 1 suppose que deux versoirs
sufliraient pour tous ces besoing, atlendu qu'il est facile de modifier la lar-
eeur el la profondeur de la raie formdée par chacun d'eus, en donnant plus
ou moins d'entrure A la charrue.

Les versoirs conjuguds G du bultoir peuvent servir pour le colza, les
pommes de terre ¢l toules les cultures dont les ligues sont distantes de
0"55 cnviron, 18 sont fixés entre Udge el le sep I par un long boulon A
poignée @ qui entre dang Plge ol qui fraverse suceessivement les deux
charniéres & el ¢ allenantes aux versoirs, puis le porte-soc o, pour s¢
visser, par son exteémile inférieure, sur le soe I que Fon voit en détail
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(fig. 13 et 14). Ce systéme lie parfaitement toutes les parties les plus
actives de la charrue et leur donne une grande force de résistance. Ce
boulon & poignée sert donc 4 la fois de liaison intime entre I'dge, les ver-
soirs, le sep et le soc; il rend le premier et le dernier solidaires I'un de
T'autre ; il remédie a I'inconvénient, si grave et si fréquent dans beaucoup
de charrues, du défaut de solidité et de fixité invariable dans le soc. Enfin
ce méme boulon sert de broche & Ia charniére qui fixe les versoirs et sur
laquelle ils pivotent lorsqu’ils doivent étre employés & tourne-oreille.

Une traverse en fer e, courbée suivant un rayon convenable, est fixée
par ses extrémités & chacun des versoirs, en dehors de I'étancon postérieur
f de la charrue, de maniére qu'en faisant mouvoir les versoirs de droite &
gauche, cette traverse se meut dans toute sa longueur, en touchant a
I'étangon , moins 2 a 3 millim. de jeu.

Un petit crochet en fer est fixé dans une mortaise pratiquée au milien
de I'étancon postérieur, et ileatre, selonle besoin, dans le trou qui existe
au centre de la traverse ou dans l'un de ceux percés ases deux extrémités;
il fixe aussi, avec autant de solidité que de promptitude, la charrue dis-
posée pour le service de buttoir ou pour celui de tourne-oreille.

Le sep ¥, qui est en fer battu ou en fonte, est fixé a I'dge par les deux
étancgons f et k. Cesdeux derniers, rivés sur le sep, sont I'un etl'autre tenus
a I'dge par un boulon & écrou qui les termine.

Une écharpe en fer i, partant de la téte de 1'étangon postérieur £, pour
venir s’assembler diagonalement a la base de 1'étancon antérieur, présente
une utile et grande résistance a I'effort que la charrue doit vaincre dans
cette partie sur les terrains lourds et pour les défrichements.

Deux goujons, d’environ 0™012 de longueur, sont fixés & demeure et
solidement & mi-fer sur la téte du sep; ils entrent dans deux trous préparés
pour les recevoir dans le talon du soc, tandis que celui-ci se joint au porte-
so¢ d, placé an-dessus par deux petits boulons j & téte étampée et a écrou.
Ce porte-soc est lni-méme fixé sur le sep par un écrou qui s'appuie sur
un gousset en fer %, solidement rivé sur le sep.

L'extrémité du soc est de plus soutenue par le boulon a poignée a, qui
sert de broche i la charniére b.

Ces diverses dispositions, qui sont d'une grande simplicité et par consé-
quent d’une exécution trés-facile pour les ouvriers forgerons, présentent
'avantage d'isoler & volonté le soc dureste de la charrue, dont il se détache
en enlevant un seul écrou. '

On peut ainsi changer le soc, le réparer ou rechanger, sans qu'il soit
nécessaire d’envoyer avec lui la charrue & la forge. Ce systéme présente
enfin le moyen le plus simple, le plus solide possible, d’ajuster et de fixer
le soc. On sait combien ces opérations présentent généralement de diffi-
cultés anx ouvriers quand il faut rechanger cette piéce, et lorsqu’elle a,
comme dans presque toutes les charrues modernes , des formes d’'une exé-
cution et surtout d’un ajustage difficiles sur la charrue.
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Le coutre D n'est pas {ixé sur 'dge, mais bien sur 'angle formé par la
jonetion des deux versoirs. ( Voir le détail de ce coulre sur la fig. 6, o il
est représenté en élévation et en plan. )

Cette disposition, qui est nouvelle, a ¢l¢ néeessilée par emploi du
buttoir comme tourne-oreille, ce qui a obligé de le rendre mobile, ainsi
que nous U'expliquerons & son article spécial. Mais celle mobilité ne pou-
vant convenir pour le bultoir, M. Trochu a cu idée d'arréler alors le
coutre au centre de la ligne de traction de 'attelage T par un fixateur I,
représentt en plan et en ¢lévation dans la fig. 7, el qui n’est autre qu'une
petite picee de fer & deux ailes courbées qui s'interposent & volonlé entre
les versoirs et les deux ailes du coulre, lequel est ainsi invariablement
maintenu au centre de Pdge dans la ligne du tivage ; indépendamment de
cette picee & orcilles il existe encore un boulon a enfourchement o, retenu
dans 'dge A par un ¢erou.

Pour monter ou descendre Ie coutre, il suflit de placer au-dessus ou au-
dessous la rondelle m qui est traversée par le boulon 2, en la maintenant
par un ¢erou.

Cette charrue & double yersoir ou bultoir peut étre employée comme
araire, ¢'esl=d-dire sans avanl-train; mais pour la plupart des labours
quclle doit exéeuler avee celui-ci, il convient de lui substituer une rou-
lette en fonte G, fixée a Uextrémité d'une lige en fer plat 11, taillée, du
¢Olé de Vatlelage, en forme de erémaillére. Celle tge passe dans une
mortaise pratiquée vers la tele au milien de Pdge, el qui est traversée par
une picce en fer carrée p, rivée sur les deux cotés de celui-ci, et bra-
versant perpendiculairement la morlaise du eoté de Pattelage , pour
recevoir un des erans de I tige qui porte la rouletle, ce qui permet de
I'élever ou de la baisser & volonlé, Un pelit coin en fer ¢, suspendu A
une chainetle, se place dans ln mortaise , derricre la tige de la roulette,
alopposc de la erémaillére, pour Ia tenir en place dans une solidité par-
faile.

Jusqu'd présent, on avait employé des chevilles en fer des coutelidres
A vis de pression, des coins en fer ou en bois, pour fixer les coulres, les
roulettes et les régulateurs ; ces moyens présentaient généralement peu de
solidité; de plus les coutelitres & vis de prossion cotitaient cher, faisuicol
un mauvais service et s'usaient promptement. Le moyen de fixation de
M. Trochu n’a aucun de ces inconyénicnts, ¢t il est d'une grande facilité
d'exéeution,

La rouletle (o est assemblée & émérillon sue sa tige, de telle maniére
qu'clle suit toujours la ligne du tirage de Patlelage, quelle que soil la posi-
tion de la chaine sur le régulateur.

Linvariabilité de direction des rouletles avail, jusqu'a présent, borné
lear usage aux charrues-bulloirs et dang la direction de leur chaine de
traction. Dans Vappareil de M. Trochu, l¢ régulateur R est constrail d'apres
un nouveau principe qui lui donne, ayee la chaine d’attelage ¢, une fixité
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invariable et on ne peut plus nécessaire au travail régulier de la charrue (1).

Le buttoir que M. Trochu présente pour modéle étant destiné a faire
des défrichements, aussi bien que des labours ordinaires, comme pour
sarcler, butter, semer ou planter les cultures en lignes, I'auteur a cherché
a lui donner une trés-grande solidité, qui serait tout a fait inutile si elle
était destinée a exécuter seulement ces derniers travaus.

CHARRUE-OMNIBUS EMPLOYEE COMME SEMOIR

POUR GRAINES DE TOUTES DIMENSIONS, POUR LES TUBERCULES,
ET COMME HOUE A CHEVAL
POUR LES BINAGES ET SARCLAGES DES CULTURES EN LIGNES.

(FIG. 2, 3 ET 4, ET FIG. 8 ET 9).

Jusqu’a ce jour l'agriculture n’a pas adopté 'usage des semoirs plus ou
moins ingénieux qui lui ont cependant été proposés en assez grand nombre.

M. Trochu les a presque tous essayés, et il a remarqué qu’aucun d’eux
n’avait répondu complétement aux besoins de ses cultures. Dans beaucoup
d’établissements ruraux qui fabriquent des instruments aratoires perfec-
tionnés, pour les vendre, on ne se sert pas des semoirs qui s’y construisent,

L'insucces de la plupart de ces diverses inventions provient générale-
ment du désir qu’on a eu de leur donner une grande perfection. On vou-
lait qu’elles fissent beaucoup de travail a la fois, qu’elles remplacassent la
charrue, la herse ; qu’elles répandissent, dans de justes proportions sur le
sol, des graines de toutes grosseurs, souvent méme des engrais, et qu'enfin
tous ces travaux fussent exécutés par des moyens mécaniques.

Les travaux de semaille demandent de l'intelligence, et il est bien diffi-
cile,ou méme impossible, de les exécuter généralement sansl'intervention
de la main de 'homme, qui sera toujours le meilleur des semoirs. Tout ce
qui est mécanisme colite d'ailleurs plus cher de premier achat, d’entretien,
et nécessite, pour I'usage, plus d’intelligence qu'on ne peut en trouver dans
la plupart de nos ouvriers laboureurs. llfaut dit M. Trochu, qu’un forgeron,
un charron, un bourrelier de village, puissent construire et réparer éco-
nomiquement nos instruments aratoires : pour avoir voulu faire trop bien,
on a manqué le but.

Les cultures en lignes, leur perfectionnement, présentent & notre agri-
culture 'un des principaux moyens d’amélioration qui lui soient offerts.

Les essais déja anciens de M. Trochu, pour ce mode de culture appliqué
aux céréales, lui font espérer que la question, sous ce rapport, pourra &tre

(1) M. Mathieu de Dombales a trés-justement apprécié la nécessité de fixer invariablement le régu-
lateur sur P'age {voyez le calendrier du Bon Cultivateur, T¢ édition , page 387. Nous sommes ¢lonnd:
qu'il n'ail pas tenté d’améliorer la construction de celui de ses charrues gui rend cetle fixité impns-
sible, vu le jeu que le maillon de chaine de traclion conserve toujours dans la erémaillére. On com-
prend combien, & Uextrémité d’un levier de plus d'un métre , le moindre jeu doit avoir d’effel sur
I'action du coutre et du sve. Tr.
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un jour résolue alfirmativement el trés-utilement. Il continue A ce sujet
une série d’expériences comparatives, entreprises en grand , qui pourront
peut-ttre apporter quelque lumicre sur sa solution.

Mais nous ne voulons ici nous occuper que de 'amélioration de a cullure
en lignes, des réeoltes qui ne peuvent étre utilement semdées & la volée;
ainsi le colza, carottes, betteraves, choux, pommes de terre, pois, haricots,
féves, ete., sont des plantes qui demandent @ ¢tee cultivées en ligne; car
c'est ainsi sculement qu’elles peuvent recevoir les binages, les sarclages,
les bultages, qui sont utiles & un bon assolement, & leur suceés el a la
destruction des plantes parasiles qui licraient les Lerres el nuiraient anx
récoltes suivantes.

Ces plantes doivent tre semdées en lignes paralléles plus ou moins dis-
lantes, sclon les espéees; les lignes doivenl présenter Te moins d'¢pais-
seur possible, se rapprocher enfin de celles qui auraient ¢¢ plantées au
cordeau,

Cest le seul moyen qui permette de les biner ol bulter de prés, avee
les instruments approprics; ¢'est enlin ee quil est impossible d'oblenir
d'un semis fail & Lo volée, méme sur une ligne, qui alors 2 toujours une
grande ¢paisseur; el toules les personnes qui se sont occupées en grand de
ces cullures, connaissent les inconveénients de ce mode d'opération,

Cest pour Faméliorer que M. Trochu a consteuit les semoirs trés-sim-
ples représentés fig. 2, 3 ek, ol fig. 8 ¢t 9, dont Fusage réunil a l'intelli-
gence qu'apporte 'emploi de lamain, levaetitude dun meécanisme pour
la projection régulicre de la semence sur des lignes minees of paralléles,
avee unc exéeution prompte, facile, et par conséquent ceonomique.

On sait, par exemple, combien la transplantation du colza occasionne
de frais of exige de bras dans les exploitations qui cultivent ce crueifcre sur
une grande ¢ehelle. M. Trochu a expérimenté que le semis colza, lorsqu'il
ol tros=régulier en lignes, forsqu'il est soigné el tenu propre, donne
d'aussi bons produils que ceax obtenus par la transplantation, ot qu'il
¢eonomise les sept huilicmes de ln dépense. Avee ses semoirs un labou-
reur, une femme pour semer ¢l un jeune garcon pour conduire le baouf
ou le ¢heval, ensemencent facilement, dans une journdée de travail, deux
hectares de terre en colza, el Popération est tout aussi régulicre que le
serait une transplantation.,

Ces semoirs ne différent du bultoic déerit précédemment que par Faddi-
tion des picees que nous allons indiquer, avee explication de la maniére
de 'employer.

Les fig. 2, 3 el & représentent le systéme de grainidre appliqué a la
semence des grogses graines, ot les fig. 8 ¢L 9 celui qui est destind aux
graines [ines.

Le semeur marche d edté du laboureur, & la droite de ce dernier; il
tient devant lui, suspendae & une bricole en cuir ou en sangle o', une
grainiére A7 qui, pour les pelites graines, est en fer-blane, et qui s'adapte
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sur 'estomac du semeur et est divisée en deux parties &’ et ¢ (fig. 9), dont
la plus petite est placée a I'extrémité la plus prés de la charrue, ef ren-
ferme un entonnoir d’, dans lequel le semeur jetle la graine de 1a maniére
que nous indiquerons plus bas. Elle passe de i'entonnoir dans un tuyan
flexible B/, qui lui est adapté et qui lui-méme est composé d’un ressort &
boudin en fil de cuivre, recouvert d’un fourreau en cuir cousu ; ce fuyan est
terminé, derriére lesep, parune douille en cuivreou en fer fondu ¢’ (fig. 8),
laquelle est adaptée & un gousset f/, en fer, fixé sur 'étancon postérieur /' de
la charrue. L'ouverture de cette douille, qui suit le talon du sep, projette
la graine au fond de la raie formée par la charrue, a mesure que celle-ci
avance. La flexibilité parfaite dans tous les sens du tuyau laisse au semeur
une grande facilité pour sa marche et ses mouvements qu’il n’est pas obligé
de régler absolument sur ceux du laboureur, ce qui et été nécessaire si
le tuyan de conduite edt été inflexible, ainsi qu’il le serait en fer-blanc ou
autre matiére de cette espece.

La provision de graines pour semer une ou plusieurs lignes, selon leur
longueur, est placée dans le compartiment ¢/ de la grainiére qui avoisine
I'entonnoir (fig. 9) ; Vouvrier chargé de semer remplit sa main de graines,
il 'appuie sur un support disposé & cet effet au-dessus de I'entonnoir, les
doigts en dessous, le pouce en dessus placé sur I'index, et, dans cette po-
sition, il fait tomber la quantité de graines nécessaires en faisant, avec le
pouce appuyé sur les doigts, un mouvement de répulsion en avant, qui,
aprés quelques essais, laisse tomber constamment & chaque mouvement la
méme quantité de graines dans I'entonnoir, et par conséquent dans la raie
faite par la charrue.

Le moyen de régler avec toute la perfection possible la projection d’une
quantité déterminée de graines sur une étendue donnée de ferrain, est
d’une exécation facile : pour cela le semeur se guide sur ses pas en don-
nant, pendant la durée de chacun d’eux, le nombre de coups de pouce
nécessaire, pour semer aussi dru qu'il convient ; et avec quelque pratique,
il arrive promptement pour chaque espéce de graines & donner une grande
régularité a son opération. Le pavot, le colza, les betteraves, les pois, les
haricots, les féves, etc., sont par ce moyen semés plus réguliérement et avec
moins de fatigue et de temps que par tous les autres employés jusqu'ici.

M. Trochu observe que, pour planterles pommes de terre, pour semer
des noix, des chitaignes et autres grosses semences, le tuyau de conduite
disposé pour les petites graines, a un diamétre trop petit; sa grainiére l'est
aussi: il leur substitue alors un tuyau plus gros et une grainiére en osier
(fig. 2, 3 et &) dont I'entonnoir est placé dans le milieu du panier, afin
que le semeur puisse opérer des deux mains et jeter avec I'une tandis que
I'autre se remplit (1). Le systéme est d’ailleurs absolument le méme que

(1) La longueur du tuyau de conduite B’ doil évidemment varier suivant la taille du semeur ou de
a semeuse.



120 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

pour les graines fines de colza, de navets, de carottes, de choux, etc.; ces
différentes graines peuvent étre mélangées soit avec des cendres, de la
poudrette , du noir de raflinerie, du sable, etc. Il faut seulement que ce
mélange soit fait dans la grainiére, ce qui est trés-facile, et I'on doit avoir
égard, en semant, a la quantité réelle de graines quientre dans le mélange,
afinde semer plus ou moins dru. Pour les récoltes de la famille des cruci-
feres, qui craignent les ravages de la puce de terre (altise), on peut mé-
langer les semences avec 8 ou 10 p. 0/0 de noir, de poudrette, ou de tout
autre engrais pulvérulent, trés-actif, qui développe une prompte et vigou-
reuse végétation. C'est le meilleur des moyens employés pour préserver
les plantes du ravage de ces insectes.

L'examen qu'on peut faire de I'instrument nous dispense d’en donner
une description plus étendue. Mais nous devons encore indiquer les moyens
que M. Trochu emploie pour faire couvrir les semences par la charrue elle-
méme, & mesure qu’elles tombent dans la raie. Ces moyens sont de deux
espéces : I'un destiné & couvrir les graines qui doivent étre profondément
enterrées, I'autre a couvrir celles qui ne doivent I'étre que trés-peu. Pour
ces derniéres 'auteur emploie une chaine couvreuse I, indiquée dans les
fig. 8et9, etfixéepar sesextrémitéssur lesdeux brasd'unepiéceJ en forme de
T renversé, dontla branche verticale est supportée par le talon prolongé de
I'dge de la charrue. Cette chaine, en trainant entre les mancherons B, forme
devant le laboureur, sur la raie, un feston qui enveloppe celle-ci et fail
tomber sur la graine plus ou moins de terre, depuis 2 millimétres jusqu’a

7 millimétres d’épaisseur. Ilsuffit, pour donner & la chaine plus ou moins
d'énergie , d'élever et d’élargir, ou de baisser et de rapprocher ses points
d'attache, ce qui est facile, puisque la branche verticale de la piéce desus-
pension Jesta ecrémaillére,et que sa branche horizontale est percée de trous.

Pour les semences qui demandent & étre enterrées a 5 et 8 centimétres,
M. Trochu a imaginé un instrument particulier K (fig. 2, 3 et &), auquel
il a donné le nom de couvre-graines, et qui, pour d’autres usages indiqués
plus loin, pourrait prendre la dénomination de sarcleur-bineur. Ce couvre-
graines, que I'on voit en détail dans les fig. 12, 13, 16 et 17, est composé
de deux especes de petits socs de charrue réunis par deux arcs en fer 7, s,
soutenus et fixés solidement derriére la charrue-buttoir, entre ses manche-
rons, par deux tiges en fer ¢, », a crémaillére et a charniére, et par deux
chainettes « (fig. 2 et%), dans la position et 4 la place de lachaine couvreuse I
que nous venons de décrire; de telle facon qu'il est facile de donner, d'une
maniére fixe et solide, 'entrure qu'on désire a ces deux petites charrues,
qui agissent ensemble derriére les versoirs de la charrue-buttoir, et qui,
au moyen de leurs propres versoirs ouverts en avant (en dehors de ceux
du buttoir) et rapprochés en arriére en forme de V, raménent dans le
sillon formé par le buttoir, les terres qu'il a jetées a droite et & gauche; en
sorte qu'apres le passage du couvre-graines, la raie qui a recu la semence
est recouverte et n’existe plus. On comprend, d’aprés ceci, qu'il est facile
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d’enterrer avec cet instrument les graines a la profondeur qu’on désire,
puisqu'il dépend du laboureur de donner & son buttoir le degré d’entrure
qui lui convient, depuis 3 centimétres et moins, jusqu’a 16 centimélres et
plus, et que la profondeur de la raie détermine celle de 'enfoncement de
la graine.

Le méme buttoir, muni de son couvre-graines , mais séparé du semoir,
sert trés-efficacement au sarclage des cultures en lignes et & leur binage,
lors méme que la surface du sol est plombée par les pluies et durcie par les
chalears (1).

Tous les cultivateurs qui ont fait usage des houes a cheval, des petites
herses triangulaires et des autres instruments de méme nature, inventés
jusqu’a ce jour pour les binages et sarclages économiques des cultures en
lignes, en auront aussi reconnu l'insuffisance. Le vice capital de ces instru-
ments est lear défaut absolu de stabilité, I'impossibilité ot est le laboureur
de les maintenir dans la méme ligne 4 une profondeur déterminée, et sou-
vent méme celle de leur faire entamer la croiite dn terrain, lorsqu’elle est
durcie, ce qui arrive souvent, précisément dans la saison ou les sarclages
et les binages sont le plus nécessaires.

Ces défants résultent de la construction méme de ces instruments, qui
présentent tous avec quelques modifications des socs ou pieds de formes
diverses, placés a l'extrémité d’un levier plus ou moins long, plus ou
moins rigide, ce qui ne donne a l'instrument nulle fixité dans la terre, nul
moven d'y pénétrer et de s’y maintenir. Si un obstacle occasionné par une
différence de densité dans le sol, d’un c¢dté de 'instrument, se présente,
il est aussitot et inévitablement porté sur le cdté opposé, et ces obstacles
qui se renouvellent sans cesse sur toutes les terres plombées ou qui sont
plus ou moins chargées de mottes durcies et de cailloux, rendent l'action
des houes & cheval inégale , saccadée , fort peu profitable; il arrive méme
presque toujours qu’aprés quelques jours de travail, les pieds en sont
émoussés sur le sol et ils glissent sur le terrain en y couchant les plantes
parasites sans les déraciner. Ces sarclages et binages n’ont enfin générale-
ment pas produit de bons résultats.

M. Trochu pense que, pour procurer aux houes & cheval les qualités qui
leur manquent, il fallait chercher & leur donner dans la terre la méme
fixité , les mémes moyens d’action qu'a la charrue, qui pénétre toujours
dans le sol et s’y maintient & la profondeur voulue.

Dans cette intention, il a jugé qu'en faisant précéder le couvre-graines
dans la ligne par la charrue-buttoir, celle-ci le fixerait invariablement,
et qu'on obtiendrait alors les résultats suivants :

{1} Le couvre-graincs & versoirs en fer représenlés en coupes transversales (fig. 416 et 17}, est des-
liné & opérer sur des terres fortes, plombées et durcies, qui demandent les moyens les plus énergi-
ques pour ¢lre entamées. Mais cet instrument est trop pesanl pour le service spéeial de couvre-
graiues, el pour les binages des lerrains légers. On emploie pour ces derniers le couvre-graines a
versoirs en bois, qui est beaucoup plas léger, tel qu'il est représenté par les fig. 3, 12 et 14,
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Le buttoir couvre au centre des deux lignes de plantes une raic pro-
fonde de 1% & 16 centimétres sur 22 4 25 centimétres de largeur, et rejette
les terres avec les plantes qui les couvrent par égale quantité, & droite et
4 gauche de ses deux versoirs, et elles forment deux pelits billons d’environ
1% centimétres de base, sous lesquels sont enterrées les plantes qui existent
de chaque c6té de I'action du buttoir. Cette premiére opération terminée,
les socs, les coutres et les versoirs du couvre-graines qui ont ¢té placés de
maniére & avoir 27 millimétres & peu prés d’entrure au-dessous de la surface
du sol, viennent arracher toutes ces mémes plantes que les socs du buttoir
ont couvertes de terre a leur droite et a lear gauche. Elles résistent d’autant
moins 4 leur action, que leurs pampres chargés de terre ne peuvent glisser
ainsi qu'ils le font sous les pieds des houes & cheval ordinaires. Ces plantes
sont alors irrésistiblement entrainées avec la terre sur laquelle clles végetent
par l'instrument qui s’empare aussi de celles jetées par les versoirs du hut-
toir, et qui viennent, en se mélangeant, passer entre ceux du couvre-
graines qui en remplit la raie et laisse méme au centre un petit billon,
d’environ 11 centimétres de largeur, formé des terres enlevées par le couvre-
graines, et que la raie n’a pu contenir.

Les plantes arrachées par cette double manceuvre se desséchent prompte-
mentdans le billon ou la plupart d’entre elles sont entrainées, ctau deuxi¢me
binage qu’on doit donner quelque temps aprés, le billon disparait cl les
terres reprennent respectivement leur position premiére, le couvre-graines
étant réglé celte fois de maniére a ce que ses socs n'aient pas d'entrure et
ne fassent qu'effleurer légérement la surface du sol.

Cette manceuvre, qui est d’'une explication peut-étre difficile, se compren-
dra de suite a 'examen des instruments, et il n'est pas un cullivateur qui
ne reconnaisse combien elle doit ¢tre précieuse par son ¢énergic, sa régu-
larité et la facilité de son exéculion.

Le couvre-graines présente le désavantage de charger les mancherons
du buttoir ; mais ce petit inconvénient ne se fait sentir quau moment de
tourner a I'extrémité de chaque raie. Dans le dessin pl. 10, le bulloir a 6L¢
fait pour servir de tourne-oreille & des défrichements ; il est en conséquence
beaucoup trop fort et trop matériel pour I'usage du buttoir-semoir; il peut
&tre construit beaucoup plus légérement, ainsi que le couvre-graines. Tl
est sans doute inutile d’observer que pour tourner la charrue au bout des
raies, il faut I'élever suffisamment par les mancherons, pour la faire s"ap-
puyer sur la roulette et pivoter dessus.

CHARRUE-OMNIBUS EMPLOYEE COMME TOURNE-OREILLE
POUR LES DIVERS LABOURS QUI NECESSITENT CETTE DISPOSITION
DE L'INSTRUMENT ,

ET POUR LE DEFRICHEMENT DES TERRES INCULTES ET AUTRES.

M. Trochu, en agronome éclairé, observe avec raison que les char-
rues & tourne - oreille, versant toujours leur terre du méme ¢olé de
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I'horizon, présentent le grand avantage de faire des labours d’une éten-
duoe indéterminée en une seule planche. Elles abrégent ainsi le travail en
évitant le transport, au bout de chaque raie, de I'instrument autour de la
planche plus ou moins large qu'on doit faire indispensablement avec la
charrue & versoir et ses socs fixes, qui présente également 'inconvénient
trés—grand de rendre difficile le parallélisme parfait des planches longues
et larges, enire lesquelles il reste trés-souvent des triangles de terre qui
ne peuvent étre labourés qu’en faisant tourner U'attelage sur le terrain qui
vient d’étre travaillé et sur les plantations ou semis qui peuvent y étre
faits, ainsi que cela arrive pour le colza qu'on repique a la charrue, pour
les semailles de féves, haricots, etc. Mais pour les défrich~ments difficiles,
celui des landes, par exemple, le défaut de parallélisme des planches pré-
sente des inconvénients plus graves encore, car il devient trés-difficile d’y
faire tourner les attelages sur les billons profonds, serrés et trés—durs, que
la charrue y forme en déversant les mottes, ce qui oblige & défricher & la
pioche les triangles qui restent souvent entre les planches.

La nécessité d’en former en défrichant avec la charrue & versoir fixe est
elle-méme la cause d’un travail trés-pénible. Toutes les personnes qui ont
fait faire des défrichements savent que I'ouverture des planches est beau-
coup plus difficile que tout le reste de leur labour, et que jamais il n’est
aussi bien fait, dans les huit ou dix premiers billons, que pour les autres.
Les labours en planches donnent aussi de I'inégalité a la surface du sol, ce
qui présente fréquemment, et par exemple, pour le défrichement des
prairies et I'écoulement des eaux, des inconvénients notables, qui sont
évités par I'usage de la charrue a tourne-oreille ; laquelle, enfin, convient
seule pour les Jabours des terrains en pente, parce qu'elle permet de rejeter
toujours le billon sur le c6té le plus élevé du sol, et qu'on évite ainsi l'in-
convénient de réduire I'épaisseur de la couche végétale sur le haut du
coteau , au profit de cette couche dans la vallée.

M. Trochu a essayé pour la plantation du colza, sans suceés complet,
depuis quelques années, d’employer plusieurs des charrues a tourne-
oreille, connues et recommandées comme les meilleares; mais leur ma-
nceuvre laissait beaucoup & désirer, et il y a renoncé, employant la charrue
& versoir fixe pour la transplantation de ses cultures de colza qui sont
assez importantes, et il remarquait tous les ans que les dernieres lignes
de chacune des planches ayant beaucoup moins d'épaisseur de terre végé-
tale que celles du milieu, ces cultures présentaient des inégalités qui pui-
saient beaucoup au produit.

C'est principalement pour obvier a cet inconvénient qu'il a eu l'idée
d’apporter a la construction de son buttoir quelques changements pour en
faire une charrue tourne-oreille, qui lui a rendu les plus grands services
pour la transplantation du colza, et qui peut obvier & tous les inconyénients
guoffre 'emploi de la charrue a versoir fixe.

Pour transformer ce buttoir en charrue & tourne-oreille, il suffit de
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retourner en dedans les ailes du fixateur  qui retient le coutre D immo-
bile au centre de la ligne de tirage. Ce coutre, étant ainsi rendu mobile,
vient de lui-méme se placer invariablement dans la ligne du tirage, soit &
droite , soit & gauche; il suffit, pour obtenir cet effet, de porter l¢ versoir
du coté qui convient et de laisser tomber le crochet sur le trou pratiqué a
Pextrémité dans la traverse qui réunit les deux versoirs derri¢re 1'étangon
postérieur. Cette manceuvre, si simple, si facile & exécuter par le labou-
reur, donne a 'ensemble de” I'instrument une solidité aussi parfaite que
celle des charrues & versoir fixe les plus fortes.

1l est trés-avantageux de transformer en araire cette charrue & tourne-
oreille,, pour faire les labours qui demandent une grande puissance, pour
les défrichements, par exemple [1); il suffit, pour cela, d’enlever la rou-
lette G qui sért d’avant-train et d’établir Paraire dans ses aplombs, avec
Taide du régulateur. Dans cette nouvelle position, I'instruoment fonctionne
aussi bien que il avait été construit seulement pour le service d’araire.

Les versoirs du buttoir ont peu de courbure, ce qui est nécessité par le
service de tourne-oreille ; mais elle suffit pour tourner parfaitement la
terre, ainsi que M. Trochu I'a éprouvé. 1l croit d’ailleurs qu’on s’est, en
général, beaucoup exagéré les avantages que peuvent présenter certaines
courbes données aux versoirs pour le renversementde la terre ; U'expérience
lui a prouvé que cette disposition que la théorie prescrit comme indispen-
sable, n'est pas, d’aprés I'expérience, d'une application trés-utile lorsque
le versoir a la longueur et 'ouverture nécessaires ; la vieille charrue bre-
tonne, en usage sur les cotes du Morbihan, tourne admirablement la
terre, et son versoir est formé d’une planchette parfaitement droite. La
charrue tourne-oreille de M. Trochu, avec laquelle il a fait transplanter
du colza sur onze a douze hectares, renverse aussi bien sa terre que les
charrues modernes dont le versoir présente la courbe la plus irréprochable,
d'aprés les opinions émises par nos meilleurs agronomes.

L'auteur a bien voulu nous remettre la note détaillée des frais de con-
struction de son premier appareil, et nous avons reconnu qu'il n’¢tait pas
revenu, avec tous ses accessoires, & plus de 153 fr., et que la charrue
seule n’a pas colté 67 fr.; en fabrication, ces prix peuvent encore é&tre
réduits notablement.

Nous ne devons pas omettre de dire, en terminant cetle description,
que M. Trochu a recu une médaille d’argent pour cel ingénicux instru-
ment; c’est la récompense la plus considérable qui a ¢ét¢ donnde cetle
année pour les machines d’agriculture (2).

(1) Le modéle représenlé pl. 40 a éié construil dans la prévision qu'il serail employé & ces lravaux
pénibles. C'est ce qui a déterminé auteur 4 lui donner de grandes dimensions, et beaucoup plus de
force qu'il ne serait nécessaire pour les services de bultoir, semoir, el de houe & cheval, auxquels il
peut néanmoins élre parfaitemenl employé.

(2) M. Cambray pére, qui est bien connu pour la confection de divers instruments cmployés en
agricullure , est chargé par I"auleur d'en élabliv plusicurs sur ce nouveau systéme.




PILES A PAPIER

MARCHANT PAR COURROIES,

PAR

MM. CALLON et FILS, Ingénieurs, a Paris.

On a cru longtemps que les cylindres des piles a papier présentaient une
résistance trop forte, ct surtout trop variable, pour pouvoir étre comman-
dés sans inconvénients par des courroies. Quelques essais, faits dans le but
de substituer les courroies aux engrenages, n'auraient qu'imparfaitement
réussi, parce que, dans cette circonstance, comme dans plusieurs autres
analogues, on avait perdu de vue les conditions anxquelles doivent satis -
faire les courroies pour donner un service bon et sir. — En remplissant
ces conditions, MM. Callon et fils ont réussi & faire marcher par courroies
les dix cylindres de la papeterie de Guise [ Aisne ), sans que, depuis plu-
sieurs années que cette usine est en activité, il se soit révélé le moindre
inconvénient. Aussi MM. Callon et fils ont-ils depuis appliqué avec le
méme succeés leur systéme de commande par courroies dans plusieurs
autres papeteries.

Les cylindres en question font environ 240 tours par minute; ils ont
0=60 de diamétre environ , sur autant en longueur. 1ls absorbent une force
qui est trés-variable, suivant le degré plus ou moins avancé de l'opé-
ration et suivant la nature des matiéres qui y sont soumises; en moyenne,
elle peut &tre estimée a & chevaux, mais elle peut aller a 6 dans certains
moments, et ¢’est sur cette limite au moins qu'il convient de compter dans
le calcul de la transmission de mouvement.

On a donné aux poulies, tant fixe que folle, placées sur I'arbre du cy-
lindre, prés d'un métre de diamétre; elles sont & joue d’un coté, et par-
faitement tournées sur toutes leurs faces, avec un bombement dont la fleche
est de 1/12 environ de la largeur de la poulie.— Les courroies sont simples,
et non pas doubles; elles ont 13 2 14 cent. de largeur, et sont en cuir de
parfaite qualité. Dans ces conditions, les courroies éprouvent une tension
si modérée, malgré la force considérable qu'elles ont a transmetire, qu’elles
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ne s'allongent et ne s'usent presque point; elles durent par conséquent
trés-longtemps et n’ont nullement besoin de fendeurs. De celte faible ten-
sion des courroies résulte un autre avantage, c’est que les tourillons n’ap-
puient que faiblement sur leurs coussinets, nouvelle source de conservation
des organes de la machine; car qui ne sait que, dans les transmissions de
mouvement ou les courroies, employées sans discernement, sont exposées
a de fortes tensions, on éprouve a la fois une grande déperdition de force
motrice et une usure rapide des piéces frottantes?

Les avantages des cylindres & papier, mus par courroies, sont aussi nom-
breux qu’évidents ; ils peuvent se résumer ainsi :

1° On a toute facilité de placer les cylindres & des hauteurs différentes,
et dans des positions différentes, si la localité I'exige.

2¢ On peut Jeur imprimer le mouvement par un arbre de couche placé,
soit au-dessus, soitau-dessous del'atelier ; cette derniére disposilion est, ¢n
général, celle Alaquelle on est conduitpar la disposition des lieux. On voit
alors que, I'arbre de couche moteur pouvant étre placé au rez-de-chaussée,
a plusieurs metres en contrebas des cylindres, on évite ces grands rouages
échelonnésqui, dans lesystéme des cylindres mus par engrenages, occupent
beaucoup de place et exigent des constructions trés-solides et appropriées
i l'usage spécial auquel on les destine. — Ici, au contraire, tout alelier,
pourvu qu'il soit suffisamment spacieux, peut convenir.

3° On peut arréter chaque cylindre isolément en faisant passer la courroie
sur la poulie folle, avantage que ne peuvent avoir les cylindres mus par
engrenages et qui permet de gagner beaucoup de temps, surtout quand la
force motrice éprouve des variations.

% On rend impossibles la plupart des accidents qui, dans le sysi¢me
ordinaire, désorganisent si souvent les papeteries. On congoit en effet que
si, par maladresse des ouvriers ou autrement, queljue obstacle subil et
insurmonlable vient a soulever le cylindre ou a l'arréler, il ne peut en
résulter aucune rupture, si ce cylindre est mu par courroie.

5° Enfin, on rend le mouvement beaucoup plus doux, plus régulicr
et sans soubresauts.

Longtemps avant d'avoir appliqué les courroies d la mise en mouvement
des cylindres 4 papier, MM. Callon et fils avaicul adapté a ces cylindres un
autre perfectionnement, également important, qui consiste & lever ou bais-
ser l'arbre du cylindre parallélement & lui-méme, ¢’est-d-dire par les deux
tourillons 4 la fois. Lorsqu’on ne fait lever ou baisser Uarbre que par un bout
(ainsi que cela a lieu ordinairement), leslames du eylindre ne peuyent étre
parallélesa celles de lu platine que pour une seule positiondu eylindre. Pour
toutes les autres positions, il est évident que I'écartement aetuel des lames,
en supposant qu’il soit convenablement réglé par un bout du cylindre, est
trop grand ou trop petit pour 'autre bout. En corrigeant ce défaut, on devait
donc obtenir, et on a obtenu en effet, une lrituration meilleure et plus
prompte, toutes choses égales d'ailleurs, — De plus, on a pu cmployer
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des pignons d’un pas beaucoup plus fin que ceux dont on fait usage ordi-
nairement, parce que, grace & I'horizontalité de I'arbre quile porte, les
dents du pignon restent constamment en prise, sur toute leur étendue,
avec les dents de la roue de commande.

Quand le mouvement est donné par courroies, et que ces courroies sont
un peu longues, il y a moins d’importance a lever le cylindre par les deux
bouts ; cependant I'avantage est encore assez grand pour compenser trés-
largement la petite angmentation de dépense qui résulte de cette disposi-
tion, que nous ne craignons pas de recommander dans tous les cas.

DESCRIPTION GENERALE DES PILES A PAPIER,
REPRESENTEES PLANCHE 11.

La fig. 1 représente un accouplement de deux des cuves ou piles 4 pa-
pier montées par MM. Callon : 'une est vue par le bout, et I'autre en conpe
transversale, faite par 'axe du cylindre trituratenr.

La fig. 2 est une_coupe verticale et longitudinale, faite suivant la ligne
briséet, 2, 3, &, 5, 6.

La fig. 3 montre le plan d’ensemble des deux cuves : 'une vue extérieure-
ment, au-dessus du couvercle du cylindre; I'auire, en coupe horizontale,
faite a la hauteur de l'axe.

Les fig. i'et 5 donnent les détails des supports & vis de rappel , qui per-
mettent de régler la position de I’axe du cylindre.

La fig. 6 représente une vue de face et une coupe horizontale d'une des
vannes; et la fig. 7, la coupe verticale et le plan d’une des bondes en
cuivre placées au fond des cuves.

Des riLEs.—Les anciennes piles 4 maillets, employées pour la trituration
des chiffons, opérant trés-lentement et d'une maniére trés - irréguliére,
sont actuellement abandonnées presque partout en France et a I'étranger,
et sont remplacées par les piles dites a cylindres, d’origine hollandaise ,
avec les perfectionnements que le temps et 'expérience ont di apporter.

Les cuves de ces cylindres se construisent de plusieurs maniéres : en
pierre, en bois, ou en fonte; les premiéres sont rarement employées, on
leur préfére le bois ou la fonte, et surtout cette derniére substance, comme
w’étant pas sujette & se fendre par des changements de milieu, et
pouvant se préter i toutes les formes plus ou moins ¢légantes que I'on
veut lui donner. Celles que nous avons représentées sur les fig. 1,2 et 3,
ont leurs parois verticales A en fonte, et les fonds B en bois. Chaque paroi
est composée de huit parties dont deux droites et trois & chaque bout,
contournées pour présenter la forme demi-circulaire; elles sont toutes
réunies par des boulons a écrous. Cette disposition a été adoptée, depuis
plusieurs années, par M. Chapelle, habile mécanicien & Paris, qui s’est
beaucoup occupé et s’occupe encore spécialement de la construction des
machines a papier et des accessoires, dans lesquelles il a su apporter plu-
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sieurs perfectionnements utiles. MM. Callon donnent actuellement aux
piles une forme elliptique qu'’ils trouvent bien préférable & la forme cir-
culaire qui-a été généralement adoptée jusqu’ici. La pite tourne beaucoup
mieux, au point qu'on pourrait presque se passer de spatuler. Le rapport
entre le petit et Ie grand axe de V'ellipse est alors comme 2 : 3.

Les parois et le fond de la cuve sont garnis entiérement d'une feuille de
plomb, pour qu'ils ne puissent étre attaqués par les agents chimiques que
I'on mélange avec les chiffons. Chaque pile est divisée, dans le sens de sa
longueur, en deux parties, par une cloison droite et verticale C, ¢galement
revétue de plomb, mais qui ne régne que jusque vers la naissance des
parties cylindriques. Le fond des cuves n’est pas plan; il forme en amont
et en aval du cylindre deux plans inclinés D, E, qui, commengant a Ja partic
circulaire,, ont dans le bas la forme d’une surface gauche; celui d’amont
est plus élevé que celui d’aval. Vers leur réunion, le plan E présente une
gorge circulaire, comme le coursier qui emboite une roue hydraulique,
pour embrasser le cylindre le plus exactement possible.

Aux deux bouts des piles on place deux soupapes ou bondes en cuivre a
{ dont 'une est représentée en coupe et en plan sur les détails fig. 7) pour
permettre de laisser écouler la pate par les tuyaux F dans une aulre pile ou
daws un cuvier placé sous une presse, afin de lui enlever une partic de
l'eau qu'elle contient. Ces soupapes sont tournées de forme 1égtrement
conique et ajustées dans un siége o rapporté au fond de la cuve.

Sur le méme plan incliné E on a pratiqué une cavité transversale dont la
section est demi-circulaire, et qui est recouverte d'une plaque cn cuivre b,
percée d'un grand nombre de fentes trés-étroites et quine laissent pas passer
le chiffon broyé. Cette cavité est destinée a recevoir le sable ou toute aulre
matiére étrangére au chiffon, et on la nomme pour cette raison le sadlicr;
pendant le travail de la pile cet espace est nécessairement ferm¢ avee I'ex(é-
rieur; on ne l'ouyre quautant que I'on s’apercoit qu’il a besoin d’éfre
nettoyé. Autrement, I'eau de Ja cuve s'¢chapperait.

Dans le plan vertical qui passe par I'axe du cylindre, il existe encore une
antre cuvette, en forme de trapéze, dans laquelle on introduit la boite de
fonte G, contenant les platines dont nous verrons bientdt I'usage.

On distingue dans la fabrication du papier deux espices de piles : les
défileuses et les raffineuses ; mais elles ne différent entre clles que par les
cylindres et les platines ; les cuves sont tout & fait les m¢mes dans les deux
cas. On les assujettit soit sur une magonnerie construite ad Loe, soil sur
un plancher en charpente trés-solide, et elles sont placées de telle sorte
que les premiéres se trouvent dans des plans sensiblement plus ¢levés que
les secondes, afin d’établir entre elles une communication facile, sans Clre
obligé de les transvaser a la main.

DEs cYLINDRES. — Les cylindres des piles a papier sont aussi & peu prés
les mémes pour défiler ou-pour raffiner les chiffons ; ils ne diftérent réel-
lement les uns des autres que par le nombre et la disposition des lames.
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Celui qui est apparent sur les fig. 1, 2 et 3, est destiné a défiler; il est formé
d’un noyau en bois H, solidement fixé sur la partie carrée de I'arbre I par
des cales en bois et en fer, que I'on chasse avec force et dans des direc-
tions opposées. La surface extérieure de ce noyau cylindrique est sillonnée
de cannelures paralléles 4 ses génératrices, assez larges et assez profondes
pour qu’on puisse v loger non-seulement deux lames en acier ¢, mais en-
core des coins en bois €, qui les serrent fortement contre les faces latérales
de chaque cannelure ; ces coins sont aussi retenus par des pointes chassées
de force dans le corps du cylindre, de sorte que chaque accouplement de
lames ne présente avec le noyau qu'une seule et méme piéce. Chaque
lame est taillée en biseau, de maniére & présenter une aréte tranchante
par le bout a I'action des chiffons qui se présentent entre elles et celles de
la platine fixe. Elles sont encore retenues a leurs extrémités par deux frétes
en fer rapportées sur les bases du cylindre. Le nombre de lames dont chaque
tambour doit étre garni n’est évidemment pas absolu; il peut varier non-
seulement suivant le diamétre du cylindre , mais encore suivant la nature
méme des matiéres que 'on doit soumettre & son action. Cependant on
donne ordinairement une quarantaine de lames aux cylindres de 0= 60 de
diamétre, et qui travaillent les chiffons propres & la fabrication des papiers
blancs. Ces lames avaient, en origine, une épaisseur considérable ; actuel-
lement elles sont réduites & 8 ou 9 millimétres au plus.

Pour les cylindres raffineurs la quantité de lames est tonjours plus con-
sidérable; elle est portée a %5 ou 50, et méme plus. Dans ce cas, les lames
ne sont plus accouplées deux & deux, elles se réunissent de trois en trois;
mais, du reste, leur ajustement sur les noyaux est exactement le méme
que pour les cylindres défileurs. Lorsqu’on les a calées sur leur arbre, on
doit prendre toutes les précautions nécessaires pour qu’ils tournent par-
faitement sur enx-mémes. Cette altention, qui est utile dans presque tous
les cas, est surtout indispensable dans ces appareils, & cause de la vitesse
énorme avec laquelle ils fonctionnent, vitesse qui n’est pas moins de 200
a 2%0 révolutions par minute.

DE L’ARBRE ET DE SES SUPPORTS. — L'arbre I du cylindre est le plus
ordinairement en fonte, conique dans la plus grande partie de sa longueur,
et carré seulement sur la portion qui recoit le tambour. En origine on faisait
cet arbre en fer forgé, dans la prévision qu’il présenterait plus de solidité;
mais actuellement on parait le préférer en fonte, parce que, & dimensions
égales, ce métal est plus rigide et moins sujet & fléchir ou & se courber.
A l'une des extrémités de cet arbre sont montées deux poulies P et P/,
qui n’ont pas moins de 1™ de diamétre sur 0™ 15 de large; la premiére est
fixée sur I'arbre par une nervure, et la seconde est assujettie libre pour
interrompre le mouvement a volonté. Souvent MAM. Callon rapportent au
centre de celle-ci une douille que I'on peut remplacer au besoin ( fig. 8),
sans étre obligé de remplacer la poulie entitre.

Les coussinets de I'arbre du cylindre, détaillés fig. & el 5, sont ajustés

iv. H]

.
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dans deux cadres ou chéssis en fonte J, boulonnés contre la pile, de laquelle
ils sont cependant éloignés de 10 centimétres, au moyen de tubulures ou
saillies d’épaisseur convenable , et munis chacun de trois traverses dont les
deux d’en bas font corps avec eux. La traverse supérieure f, qui est regue
a enfourchement dans les montants du cadre, ou elle est retenue par deux
goupilles, porte, dans son miliea, une forte douille dans laquelle s’'emboite
la partie inférieure du moyeun d'une roue a vis sans fin en cuivre /, servant
d’écrou & une tige verticale en fer j, a laquelle est suspendue la boite en
fonte K qui porte le coussinet. La partie de ce moyeu qui s’emboite dans
1a douille porte une gorge circulaire dans laquelle pénétrent deux clavettes
(fig. &) qui traversent le corps de la douille. Ces clavettes, sans géner le
mouvement de rotation de la roue, la relient & la traverse, de telle sorte
que la tige verticale j est nécessairement obligée de descendre ou de monter
suivant qu’on fait tourner la roue & vis sans fin dans un sens ou dans I'autre.

Pour lever 4 la fois les deux bouts de P'arbre du cylindre, les construc—
teurs emploient un arbre horizontal » qui porte a 'une de ses extrémités
une manivelle et qui est soutenu par deux supports de fonte p, attachés
contre les traverses supérieures des cadres. Cet axe porte deux vis sans fin
¢, engrenant dans les roues-écrous {; ses tourillons sont regus dans des
enfourchements réservés dans les supports p, et fermés par un petit grain
en cuivre que traverse une goupille a téte plate ; disposition qui rend le
démontage de l'arbre trés-facile.

Quand on remet ce petit arbre & manivelle en place, il est important de
s'assurer que les mémes filets des vis sans fin correspondent aux mdémes
dents des roues , condition sans laquelle le cylindre, aprés chaque démon-
tage de I'arbre, pourrait se trouver sensiblement dérangé de sa position
horizontale. Pour cela, un écrou & six pans %, ayant une large cmbase, se
place en dessus de chacune des roues-¢crous, et sert de contre-Gerou sur
le prolongement de la tige filetée j. Avant d’0ter 'arbre & manivelle de
dessus ses supports, on commence par serrer fortement les deux contre-
éerous &, et alors on est assuré¢ que l¢s deux roues demeureront immobiles
tout le temps que ces contre-écrous resteront serrés. En ne les desserrant
qu'aprés avoir déplacé I'arbre, on est certain que la position du cylindre
ne peut pas avoir été dérangée. Lorsque I'arbre est remis en place , ainsi
que les grains sur lesquels il roule avec leurs goupilles, on desserre les
contre-écrous; et alors, pour éviter que les roues /, c¢n les dévissant,
lorsqu’on veut rapprocher les cylindres des platines, ne vicunent d atteindre
les contre-écrons qui s'opposeraient a leur mouvement, on place dans
deux trous qui se correspondent exactement, I'un dans I'embase du contre-
écrou, I'autre dans le moyeu de la roue, une goupille dont I'cffet est de
communiquer le mouvement de la roue au contre-écrou, en sorte que
celui-ci se maintient toujours a la méme distance de celle-l.

La tige filetée j est liée par des clavettes & la traverse en fer forgé 7,
A laquelle la boite ou porte-coussinet en fonte K esl atlaché par deux forts
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boulons i; cette tige, cette traverse et les boulons, ainsi que la boite,
sont exactement semblables pour les deux coussinets de chaque cylindre,
comme le montre le dessin.

Le porte-coussinet K a deux rainures verticales, dans lesquelles pénétrent
les parties saillantes ¢ des cadres , lesquelles font corps avec leurs montants.
Les saillies ont un peu plus d’épaisseur que les montants, afin de pouvoir
étre dressées facilement 4 la lime.

Le coussinet en cuivre » porte a son tour deux rainures qui s’ajustent
dans le porte-coussinet. Comme le cuivre, en se comprimant par la charge
et les secousses du cylindre , finirait toujours par ballotter dans le porte—
coussinet, deux petits coins o, terminés  leur partie inférieure en forme
de boulons, permettent de supprimer tout ballottement en serrant les
écrous. A leur extrémité supérieure, ces coins se terminent également par
une partie filetée qui, a I'aide d’autres écrous, sert & maintenir le cha-
peau »” en contact avec le tourillon (fig. 4), mais sans le serrer. Ce chapeau
n’est nécessaire que pour le coussinet voisin des poulies, et encore seule-
ment dans le cas ou I'effort de la courroie tend a soulever I'arbre. Quant an
coussinet voisin du cylindre, il n’a, dans aucun cas, besoin de chapeau, et
ses coins o n’ont de tige filetée que par le bas (fig. 5).

Les deux trous s, pratiqués dans la traverse supérieure des cadres
(fig. &), sont destinés & denx entretoises servant a les relier, et qu’on n’a
point figurés sur le dessin, de peur d’y jeter de la confusion.

DE LA PLATINE. — La platine qui se trouve au-dessous du cylindre se
compose d'une boite ou caisse en fonte dont la section (fig. 2) a la forme
d’'une queue d’aronde ou de trapéze; elle est ajustée dans Ja base en bois
de la cuve et renferme un jeu de 12 & 13 lames fixes ¢, taillées en biseau
comme celles du cylindre. Ces lames sont réunies entre elles par trois bou-
lons % (fig. 1) et sont maintenues dans la caisse au moyen de coins en bois
que l'on introduit avec force par les bouts de celle-ci. Il est fortimportant de
faire remarquer que ces lames ne sont pas exactement paralléles & cellesda
cylindre ; elles font au contraire un angle d’environ 2 a 3 degrés, par rap-
port au plan vertical passant par I'axe du tambour. Cet angle peut, au reste,
varier & volonté : cette légére inclinaison est utile pour que les lames
forment cisailles; elles fatiguent moins et le travail se fait beaucoup mieux.
Les arétes tranchantes de ces lames ne doivent pas se trouver sur un méme
plan; il faut qu’elles soient au contraire sur une courbe circulaire concen-
trique au cylindre : autrement, il n’y aurait que deux ou trois lames qui
travailleraient réellement. On doit évidemment aussi les disposer de telle
sorte que leurs biseaux soient en sens inverse de ceux des lames du tam-
bour. L’introduction de la platine dans la cuve se fait par une ouverture
latérale d’'une dimension convenable et que 'on bouche ensuite avec un
tampon de bois R, qui est retenu contre la cuve par une vis de pression
taraudée au centre d'une bride en fer rapportée v. Comme, par suite du
travail, les lames de la platine ont besoin d’étre affutées et qu’elles dimi-
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nuent de longueur, il devient dés lors indispensable de les rapprocher du cy-
lindre: 4 cet effet ona taraudé dans le fond de la boite de fonte G les deux vis
de pression w, qui permettent de les soulever de la quantité néeessaire.

Do cHaPITEAU. — Le cylindre est recouvert d'une caissc en bois L, que
I'on nomme chapitesu , pour éviter la projection en dehors des maltiéres
contenues dans la cuye; elle est fermée de toute part, excepté par le fond;
un de ses cotés latéranx repose sur la paroi de la pile, Pautre sur la cloison
centrale C. On a rapporté dans son intérieur, sur ses deux faces verti-
cales opposées, des tasseaux « ( fig. 2), pour former des coulisses entre
lesquelles on peut faire glisser les registres en bois M ¢l N, placés de
chaque coté du cylindre et dans des directions légtrement inclinées. Les
premiers M sont & jour ( voyez le détail fig. 6) et composés de barrcaux
en bois y, taillés en biseau et contre lesquels on applique de la toile métal-
lique destinée & laisser passer I'eau, tout en relenant les chiffons qui sont
lancés dans le mouvement de rotation du cylindre, Les scconds N, placés
plus proche du cylindre, sont enticrement pleins, pour servir de vannes et
empécher que I'eau et la pdte ne soient projetées au dehors lorsque Pon a
besoin d’enlever les premiers pour les nettoyer. L'cau qui traverse les toiles
métalliques se rend au dehors de I'atelier par des conduits z, et comme
il faut qu’elle soit constamment renouvelée pendant le travail , il en arrive
de la nouvelle en méme quantité par un tuyau & robinet que Von peut
régler & volonté.

TRAVAIL DES PILES.

La premiére préparation que I'on fait subir aux chiffons est le lavage
aprés qu'ils ont déja été lessivés par les marchands qui les ont livrés a la
fabrique. Celte opération se fait dans la pile méme a dégrossie ou déliler.
A cet effet, on souléve le cylindre 11 en faisan( tourner les vis sans fin
par I'axe & manivelle ». On peut ainsi ¢loigner les lames du cylindre de
celles de la platine d’une quantité qui permet aux chiffons de passer libre-
ment entre elles sans Ctre triturés. On remplit Ia cuve d'ean ¢t Pon met le
cylindre en marche, ce qui, dans Pappareil de MM. Callon, s’exéeute faci-
lement, puisque les engrenages sont enti¢rement supprimés dans la trans-
mission de mouvement et qu’ils sont remplacés par des courroics. On fait
toarner ainsi le cylindre pendant une heure, par exemple, ayant soin de
le tenir constamment éloigné de la platine et de faire arriver continuelle-
ment de I'eau fraiche pour remplacer I'eau sale qui s’¢chappe par les ou-
vertures 5. Quand on trouve que les chiffons sont suflisnmment lavés, on
rapproche peu & peu le cylindre de la platine ; mais ce rapprochement ne
peut pas se faire d’'une maniére uniforme , car au commencement de Popé-
ration les morceaux de chiffons sont larges et durs, ce qui oblige de Lenir
le cylindre éloigné de la platine pendant un certain lemps ; mais, & mesure
que le battage avance, il devient nécessaire d’abaisser de plus en plus le
cylindre, jusqu’a ce qu'il vienne toucher légérement les lames de Ja platine,
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et on lui conserve cette position jusqu’a ce que la pate ait acquis la finesse
voulue; ¢'est surtout vers cette position qu'il importe d’apporter une grande
attention, car un prolongement plus grand qu'il n’est nécessaire nuirait ala
qualité de la pate et pourrait en faire perdre une grande quantité avecl’eau;
cet effet serait évidemment plus sensible daps les piles raffineuses.

Lorsque 'on juge les chiffons défilés convenablement, on enléve les
bondes a, et le liquide avec les chiffons se rendent par les conduits dans
la pile raffineuse dont le travail est le méme ; seulement, dans cette der-
niére, il est bon, avant de vider la cuve, de laisser travailler le cylindre
pendant quelque temps aprés I'avoir éloigné un peu de la platine, afin de
débarrasser la pate des nceuds et d’achever de la raffiner.

Ordinairement une pile contient 30 a 40 kilog. de chiffons, que I'on met
peu a peu dans la cuve, pour ne pas engorger le cylindre; on donne géné-
ralement au défileur une vitesse de 193 4 220 tours par minute ; 'opération
du defilage dure deus, trois & quatre heures, suivant la nature des chiffons et
la gualité du papier que I'on veut obtenir. Avec cette vitesse et cette quantité
de chiffons on estime qu’il faut environ une force de cing chevaux vapeur
pour faire mouvoir une pareille pile. La raffineuse, qui marche a une vitesse
de 220 & 240 tours par minute, demande aussi & peu prés le méme temps
et la méme force motrice; mais ces données ne se rapportent gqu'aux pre-
miéres qualités de papiers que 'on veut fabriquer. Pour les papiers com-
muns la trituration n'a pas besoin d’étre aussi compléte ; on pourrait, selon
les cas, porter cette quantité au double,

DU BLANCHISSAGE DE LA PATE.

Avant quel'on ne conniit la découverte de Berthollet pour I'application
au blanchiment des toiles (1) de la propriété du chlore, de détruire entiére-
ment les couleurs végétales, les fabricants ne parvenaient & faire du papier
blane, qu'en choisissant des chiffons déja blanchis par les nombreuses les—
sives qu'on leur avait fait subir. Ils les soumettaient de nouveau a des les-
sives caustiques, les exposaient a la rosée et & la lumiére, et obtenaient
un papier qui était regardé comme blanc, ne pouvant obtenir rien de
mieux , mais dont ils étaient obligés de masquer les défauts en lui donnang
une teinte d'azur plus ou moins foncée. Depuis la découverte du chlore
et la connaissance exacte de ses propriétés , on les a appliquées & la déco-
loration des pAtes de papier. Deux moyens ont &té proposés : I'un par le
chlore gazeux et I'autre par le chlorure de chaux ; c’est ce dernier moyen
qui parait aujourd’hui le plus usité.

Le blanchiment de la pite peut se faire de trois maniéres différentes:
1° dans la pile a détiler, lorsque le lavage et le défilage sont & moitié faits ;
dans ce cas, avant de jeter le chlorure de chaux dans la pile, on arréte
Ventrée et la sortie de I'ean, on laisse agir dans cette pile pendant une

(1) Dictionnaire technologique , vol. xv, p. 202,
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heure au moins ; au bout de ce temps on laisse écouler I'eau, et le lavage
s'opére comme & I'ordinaire. Dans ce procédé on doit employer 3 kilog.
de chlorure de chaux en poudre pour 100 kilog. de péte.

2 Le second mode consiste a blanchir le défilé entre le travail des deux
piles. Pour cela on verse la liqueur claire de chlorure de chaux dans un
baquet qui contient la quantité d’eau nécessaire pour délayer les chiffons ;
on y ajoute ensuite 75 a 80 kilog. de pate égouttée pour charger la pile a
raffiner. Cette bouillie, aprés avoir été brassée, reste en repos pendant deux
heures, pour laisser agir le chlorure ; on ne fait que la remuer de temps en
temps. La pate est ensuite soutirée par un robinet et lavée par quelques
seaux d'eau,, puis portée a la pile & raffiner. Ce procédé est plus écono-
mique que le premier (quoiqu’il présente un peu plus de main-d’ceuvre),
puisqu'il n’exige que 2 kilog. de chlorure pour 100 kilog. de défilé.

3° Enfin, le troisizme procédé de blanchiment se fait entiérement dans la
pile a raffiner méme : pour cela on ajoute la dose de solution claire de
chlorure de chaux dans la pate délayée, on suspend, comme dans le pre-
mier mode, I'écoulement du liguide contenu dans la pile, ainsi que I'arrivée
de I'eau, pendant une demi-heure au moins ; on laisse ensuite le courant
d'eau s'établir comme & l'ordinaire, et on lave le plus possible pendant
une heure et demie au moins. Quoique ce procédé soit moins économique
que le précédent, puisqu’il faut 2,5 kilog. de chlorure pour 100 kilog. de
péte défilée, c'est cependant celui que I'on parait préférer aujourd’hui &
cause des bons résultats qu'il donne et d’'une grande facilité d’exécution ,
puisque I'on peut ainsi faire passer immédiatement la pite de la pile défi-
leuse dans celle raffineuse, sans autre main-d'ceuvre que d’ouvrir les bondes
qui sont placées dans le fond de la cuve.

Par ces procédés de blanchir et de triturer les chiffons, on évite I'usage
pernicieux du pourrissage et I'on estime que I'on gagne 15 & 20 pour cent
de papier sur les anciens procédés ; toutefois il est bon de bien reconnaitre
I'état du chlorure de chaux que I'on doit employer : il faut qu’il soit par-
faitement saturé, ce que I'on peut vérifier par des essais faits avec soin, &
l'aide du chlorométre de M. Gay-Lussac (1).

La pate préparée et blanchie comme nous venons de le dire, est ensuite
amenée pardes conduits semblables & ceux F, qui partent également du fond
dela cuve raffineuse, dans de grands réservoirs, ou elle est continuellement
mise en mouvement, au moyen d'un agitateur disposé 4 cet usage. Elle se
rend de Ia a la machine a papier, en passant toutefois dans un appareil
régulateur qui sert a régler la quantité de pte qui doit s’écouler dans un
temps donné, suivant les épaisseurs de papier que I'on veut obtenir, comme
suivant la vitesse de la machine et en rapport avec le volume de matiéres
contenues dans le réservoir.

Comme ces sortes dappareils sont extrémement importants aujourd hui

(1) Annales de chimie et de physique,
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dans la fabrication, nous devons nécessairement les faire connaifre avec
quelques détails. Nous commencerons par celui de M. Bourret, qui est
représenté sur les fig. 9 & 12 de la méme pl. 11.

REGULATEUR A PATE POUR LES MACHINES A PAPIER CONTINT,
PAR M. BOURRET , INGENIEUR A PARIS.

Cet appareil se compose d’un cylindre vertical en coivre A, alésé dans
toute sa haunteur, et communiquant par sa base inférieure, au moyen d’un
tuyau convenablement coudé, avec la téte de la machine & papier qu'’il
doit alimenter. Il est fermé, a sa base supérieure, par un couvercle hori-
zontal D, qui est tourné en biseau sur tout son contour extérieur, afin
d’étre serré sur la bride du cylindre par un cercle de cuivre ¢ que l'on y
assujettit par plusieurs vis a téte fraisée. Il est, de plus, fondu avec une
tubulure latérale B, qui est également alésée, et communique avec la
partie inférieure de la grande cuve qui sert de réservoir alimentaire, au
moyen d’un grand tuyau F.

A T'intérieur du cylindre est ajusté avec soin un diaphragme C, formant
une espéce de piston courbe, évidé en partie et assujetti sur le bout d’une
tige verticale en cuivre a. Ce diaphragme a pour objet de limiter le volume
qui doit exister entre lui et les deux registres ou soupapes ¢, £, dout nous
allons bient6t parler. A cet effet sa tige « est filetée dans une grande partie
de sa longueur et traverse le centre du renflement & qui est ménagé au-
dessus du couvercle, pour former écrou, et afin de tourner celui-ci, sans
faire tourner la tige ni son piston, on a taraudé dans les deux oreilles qui
sont venues de fonte avec le renflement &, deux tiges en fer qui sont en~
tourées des poignées d. On congoit sans peine qu'en manceuyrant celles-ci,
a droite et & gauche, on fait monter ou descendre la tige et avec elle le
diaphragme C, et par conséquent on augmente ou on diminue la capacité B
qui existe entre sa base inférieure et les deux soupapes e, .

Ces soupapes sont destinées a laisser introduire dans cette capacité la
quantité de pite qu’elle peut contenir, puis a la livrer & la machine a papier.
L’'une, la premiére e, placée a la naissance de la tubulure B, qu’elle peut
fermer trés-hermétiquement, est ajustée sur le milieu del'axe horizontal f;
et la seconde %, renfermée dans le cylindre A, qu’elle doit également
fermer avec précision, est montée sur un second axe / paralléle au premier.
Ces deux soupapes doivent étre minces vers leur bord extérieur, afin de ne
jamais retenir entre elles ef la paroi intérieure de la tubulure ou ducylindre
des parcelles de pate qui empécheraient la parfaite fermeture et tendraient
a rayer ces surfaces.

Les axes f et / sont mobiles dans des collets ménagés sur les cotés du
cylindre et dans une bride extérieure en cuivre m ; ils sont aussi tenus par
des boites & étoupes g et 4, que I'on peut serrer convenablement pour éviter
que I'eau ne puisse sortir par les joints, A I'extérieur de ces boites, et sur
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'une des extrémités des mémes axes, sont montées deux petites roues
droites % etj, qui engrénent successivement avec un pignon droit » placé
entre elles, de méme diamétre, mais denté seulement sur un quart de sa
circonférence ( fig. 12).

Ce pignon est fixé sur un troisiéme axe ¢, qui, soutenu seulement par
un cOté da cylindre et par la bride 2, se prolonge au dehors pour &tre
porté par deux autres coussinets et recevoir la poulie motrice E. Celle-ci
est commandée par I'un des arbres de la machine & papier méme que l'ap-
pareil est destiné a alimenter, afin que son mouvement plus ou moins
rapide soit toujours proportionné a celui de cette machine; elle est & plu-
sieurs diamétres, afin que l'on puisse régler sa vitesse convenablement,
suivant la natare ou la force du papier que 'on veut obtenir.

Il est aisé de concevoir, par cette simple disposition, que le pignon com-
mande alternativement, pendant chacune de ses révolutions, les deux
roues i ef j, et qu'il leur fait faire successivement un demi-tour, pour
ouvrir et fermer les soupapes e et k£, qui sont montées sur leurs axes.
Ainsi, si on suppose que le pignon tourne dans le sens indiqué¢ par la
fléche fig. 12, il fera tourner la roue %, et par suite ouvrir la soupape e,
qui laissera introduire la pite venant du réservoir, dans la capacité G qui
se remplit d'autant plus facilement que la vitesse de rotation n’est jamais
trés-considérable. Le mouvement continuant sans interruption , cette sou-
pape se ferme , entrainée par la rotation de la méme roue % ; aussitot que
sa demi-révolution est effectuée, le pignon p abandonne cette rouc et la
soupape reste immobile ; mais il reprend immédiatement la roue j, qu'il
fait mouvoir 4 son tour, pour, par suite, faire ouvrir la seconde soupape &
qui laisse sortir alors tout le volume de pate contenu dans la capacité G.
Cette soupape ne tarde pas a se fermer, parce qu’elle est forcée d’achever
sa demi-révolution avec la roue j qui est encore entrainée par le pignon p.

On voit donc qu'a chaque tour de la poulie E, la machine recevra une
quantité de pte correspondant i I'espace formé entre la base du piston ¢t
les deux soupapes ; et cela, quelle que soit la hauleur du niveau et par con-
séquent la pression dans le réservoir, comme aussi quelle que soit la vilesse
de la machine.

Pour que l'air qui serait amené dans l'appareil avec le liquide puisse
s'échapper librement et ne s’oppose pas & Uintroduction de la pAte dans la
capacité G, l'auteur a eu le soin de faire la tige « creuse dans toute sa
hauteur, et-de rapporter & son sommet un tube recourbé s, qui donne
issue 4 cet air, et au besoin & la petite quantité de liquide qui pourrait ¢tre
entrainé avec lui. M. Bourret a un brevet d'invention pour cel intéressant
appareil.

Plusieurs autres brevets ont été également pris pour des appareils propres
d remplir le méme objet, nous ne tarderons pas & les faire connaitre.

o




NOUVELLE MACHINE
A LAVER LES LAINES,

Inveniée par M. PION, Fabricant de Draps,

CONSTRUITE ET PERFECTIONNEE

Par M. MALTEATU, Mdécanicien a Elbeul.
—_— R ———

On sait que les laines, telles que les éleveurs de troupeaux les livrent au
commerce , doivent, pour étre employées a la fabrication des étoffes , étre
dégraissées ct lavées. La méthode de laver les laines est originaire de I'Es-
pagne (1). Dans le principe, toutes les laines de mérinos nous étaient four-
nies par ce pays; et comme, par le lavage, la laine diminue prés de la
moitié de son poids, et que les frais de transport retombaient, en définitive,
sur les propriétaires des troupeaux, ceus-ci imagintrent des lavoirs en
grand que nous imitdmes dés que le développement de la race des mérinos,
importée en France, prit une importance assez grande pour nous passer
de nos voisins. C'est & Paris, au milien de la Seine, que fut construit le
premier lavoir. Le gouvernement en prit lni-méme la surveillance ; il avait
voulu qu'il fut & la fois un dépdt de laines et un établissement pour les
laver : il servait en méme temps a donner aux fabricants de draps, la faci-
lité de faire des achats & mesure de leurs besoins et & procurer aux ¢leveurs
un moyen de placer leurs produits, tout en leur inspirant une grande con-
fiance. C'est sans doute & cette combinaison qu'est di le développement
des troupeaux mérinos, car, a l'imitation du grand lavoir de Paris, il s’en
est formé beaucoup d’autres qui mirent partout en contact les producteurs
de laines et les fabricants d’étolfes.

Le lavage des laines s’effectue a froid ou a chaud ; le premier mode , qui
se fait sur le dos méme de I'animal, ne permet d’enlever que les grosses
ordures, et encore cette pratique ne peut réussir que dans les races indi-
génes, dont la laine peu serrée permet & 'eau de pénétrer duns la toison;
mais elle est pen praticable sur les vrais mérinos, dont la toison est telle-

(1) Dictionnaire technologique, tom, XI1, p. 473,

1v. 10
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ment tassée que I'eau s’y introduirait difficilement, et pourrait, par la lon-
gueur du séchage, incommoder les animausx,

Le lavage préalable a chaud est plus usité, et en méme temps plus com-
plet; les toisons, séparées par gualités (1), sont mises dans des cuves de
capacité convenable, qu’on remplit d’eau chauffée & 45 degrés centigrades
environ; on les laisse ainsi tremper, sans les remuer, 18 4 20 heures : une
partie de leur suint s’y dissout, et cette premiére eau devient le principal
agent de dégraissage ; on en remplit des chauditres, et I'en ¢léve le liquide
d une température de 70 a 75 degrés. L’eau arrivée a ce point, on y plonge
aussitot la laine par petites portions; elle y est remuée et soulevée conli-
nuellement 4 I'aide d'un biton lisse. Aprés quelques minutes, on la retire
avec une petite fourche pour la placer dans des paniers suspendus au-dessus
des chaudiéres , afin de perdre le moins possible de 1'eau salurée du suint;
on remplace par de la méme eau celle dont la perte n'a pu étre ¢vitcée. Les
paniers, pleins de cette laine égonltée, sont ensuite apporlés aux lavoirs,
placés généralement au bord d'une riviére, dont I'eau doit ¢lre pure pour
que le savon puisse s’y dissoudre.

M. le baron de Poiféré de Cére, a décrit, en 1811, dans une instruction
sur les bétes a laine, un procédé de lavage qui consistait, aprés en avoir
fait un triage préalable, a remplir des cuves d’eau chaude jusqu’aux deux
tiers de leur capacité; la laine y était immergée pendant un temps assez
court, et ensuite était enlevée par des enfants qui la pressaient avee leurs
pieds pour en exprimer I'eau de suint. Puis la laine é&tait divisée par poi-
gnées et apportée par d’autres enfants sur le bord du lavoir, ot elle ¢tail de
nouveau divisée et jetée par poignées ; 1d deux hommes agitaicnt allernative-
ment les deux jambes pour refouler I'cau et diviser les locons de laine; quatre
ouvriers, placés a la suite des deux premiers, répétaient le méme mouve-
meut : quatre autres ouvriers, placés ¢galement 4 la suite des précédents,
ramassaient la laine & mesure qu'elle élait amenée par le courant; ils en
formaient des paquets, en exprimant I'eau sans la tordre ni la corder, et la
jetaient sur un plancher; un enfant la prenait pour la porter sur un
égouttoir, ou elle restait pendant 2% heures, puis on la porlait sur une
prairie, ou elle était étendue en pelite partic pour aceélérer le séehage. Tel
fut le lavoir d’Alfaro qui fut détruit par la guerre (2).

C'est surtout depuis quelques années que 'on occupe d'apporter des
améliorations dans cette opération du dégraissage et du lavage des laines,
a en juger au moins par les brevets demandés pour cet objet. Nous ne trou-
voos, en effet, jusqu’au commencement de 18%0, que deux ou trois brevels

{1) On distingue quatre sortes de laine dans la méme loison de mérinos: ln premicre qualit se
trouve surle dos, depuis le cou jusqu'd environ 16 centimeires de la queue. La deuxidme gqualilé
couvre les flancs de la béle et s'étend depuis les cuisses jusqu’avx épaules. La troisitme qualité en-
vironne le cou etrecouvre la croupe. Enfin la quatriéme qualité recouvre la partic du devantdu con
et Ie poitrail, jusqu'au bas des pieds, en y comprenant une partie des ¢épaules depuls les deux fesses
jusqu’au bas du train de derriére,

(2) Dictionnaire technologique, tom, x11, p. 183.
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relatifs A ce travail. Le premier, pris en 1826, par M. Soufon, de Rouen,
pour 10 années, se compose simplement d’une chaudiére cylindrique ver-
ticale, contenant deux grilles entre lesquelles on met la laine aprés I'avoir
déchirée, et que V'on remplit d'eau qu’elle chauffe & un degré convenable.
Lorsque Ia laine est bien trempée, on fait sorlir, par un tuyau de trop plein,
une portion du liquide qui entraine tout le suint qui se trouve & la surface
de I’eau. Cette opération terminée, on bouche le trop-plein, et alors, avec
un vase quelconque, on fait passer continuellement le liquide, qui est au-
dessus de la laine, par le tuyau introducteur, évasé par le haut et plongeant
jusqu’au bas de la chaudiére. Quant au lavage, il se fait par un appareil
semblable, en introduisant I'eau froide par l'introducteur, et en la laissant
sortir par le trop-plein jusqu’a ce que la laine soit complétement lavee.
Avec cette disposition on peut éviter d’avoir une eaun courante (1).

Un autre brevet de 10 ans, prisle 19 avril 14827 par MM. Renneville et
Lemoire-Desmares, consiste en deux chaudiéres, quatre caisses-lavoirs et
deux réservoirs placés & coté, mais plus élevés. On fait tremper la laine dans
les chaudiéres pendant 10/ environ, en chauffant seulement I'eau qu’elles
contiennent a 20 ou 40° au plus, suivant la finesse, at pendant ce temps on
la retourne 2 & 3 fois avec une fourche. On doit conserver au bain de laine
un degré uniforme de chaleur pendant tout le temps du lavage. On la retire
ensuite de la chaudiére, avec la méme fourche, et on la jette dans une petite
caisse trouée sur toutes ses faces; un ouvrier presse sur cette caisse pour
en faire sortir le suint qui doit rentrer dans la chaundiére ; cette pression
faite, il verse la laine dans un premier lavoir placé prés des chaudiéres et
en aval du canal ou de la riviére. L’ouvrier y fait monter et descendre un
pilon pendant 5 & 10 fois, puis, aprés I'avoir retiré, il s'arme d’un biton
pour jeter la laine dans un secend lavoir semblable, ou elle subit de
nouveau I'action du pilon; elle passe ensuite dans le 3¢ et le 4° lavoirs, de
sorte que 'opération est rendue continue (2).

De 1840 jusqu'a ce jour, le nombre des demandes de brevets pour le
lavage des laines s’est considérablement aceru. Nous avons pensé qu'il serait
utile de les voir tous, afin d’en rendre compte, et de faire connaitre suc-
cinctement les différents moyens proposés ou perfectionnés.

M. Armingaud, manufacturier a Saint-Pons, oblint un brevet d’invention
de 10 ans, le 23 juillet 1850, et un brevet d’addition le 12 septembre sui-
vant, pour une machine a laver la laine, qui consiste simplement dans I'ap-
plication d’une vis d’ Archiméde, tournant horizontalement dans un courant
d’eau qui marche en sens contraire de la laine, constamment amenée par
les filets de la vis, d’une extrémité a 'autre. Par cet appareil, on voit que
I'anteur suppose que 'on a fait préalablement le dégraissage, comme on le
fait, au reste, dans le plus grand nombre de cas.

Dans la méme année, le 7 octobre, MM. Mellet fréres et Fanlquier, mé-

(1) Yoyez page 161 du tome xXX111 des brevels expirés, publiés par ordre du gonvernement.
{2) Page 288 du tome xxxV des brevels expirés.
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caniciens a Lodéve, prirent également un brevet d'invention de 10 ans, et
le 11 octobre 1841, un brevet de perfectionnement pour une nouvelle
machine a laver la laine, composée d'un agitateur placé a la jouction de
deux chenals ou canaux pleins d’ecau que l'on renouvelle sans cesse, cl sous
lequel la laine est appelée, pour tomber de la dans d’autres canaux ou clle
est lavée de nouveau et agitée de méme, puis conduite sur une toile sans
fin qui la remonte & la hauteur nécessaire, soit pour la recevoir, soit pour
recommencer I'opération.

MM. Blaquiére fréres et Bapt, de Lodéve , demandérent aussi un brevet
d'invention de 10 ans, qui leur fat déliveé le 1% juillet 1841, pour un appa-
reil qu'ils appellent machine & mouvement de rotalion continw, propre au
lavage des laines, parce qu'elle consiste, en effet, en deux ou plusicurs
tambours, armés de dents coniques, et animés d'un mouvement de rotation
rapide ; ces tambours, placés dans des bassins d’cau courante, entrainent
sans cesse, dans leur révolution, la laine qui est forcée de marcher ainsi en
sens contraire du courant d’eau, pour étre ensuite remontée sur une toile
métallique.

Deux autres brevets furent également déliveés dans la méme annde 1841,
I'un de 15 ans, le & novembre, a M. Desplanques jeune, négociant & Lizy-
sur-Ourcq, et Vautre, de 5 ans, le 16 novembre, & M. Signorct-Rochat.

M. Desplanques a pris successivement, en 1842, plusicurs brevets de
perfectionnement. La premiére machine consistait d’abord en un bassin
supérieur, qui, par des conduits convenablement disposés, répandail 'cau
en pluie sur une grande quantité de laine renfermée dans un réservoir
inférieur, ot on 'agitait constamment a I'aide de fourches, ou autres instru-
ments analogues. Plus tard, 'auteur perfectionna cette disposition, en [ai-
sant passer la laine sur une toile sans fin, portée par deux rouleaux paral-
leles et suffisamment éloignés. 11 prit & cet effet un brevet d’addition le
15 février 1842, Et bienlot il ajouta encore une amdélioration nouvelle, en
obligeant des parties de la toile sans fin a plonger, d’une certaine quantité,
avec la laine qu’elle porte dans deux grands vases, en forme de pyramide
renversée, au sommet desquels est une soupape, pour les vider quand il est
nécessaire ; cet effet avait lieu au moyen de rouleaux ou cylindres de plomb
qui chargeaient la toile.

Enfin, dans un dernier systéme que I'auteur a envoy¢ & I'exposition, ct
qui a principalement pour objet de remplacer le lavage & dos, M. Desplan-
ques a eu l'idée d’employer des plateaux ¢n bois & jours, quil fait frapper
successivement sur les peaux, préalablement couchées sur une toile sans fin,
a laquelle il imprime un mouvement rectiligne trés-lent. La laine, ainsi frap-
pée, est amence a 'action d'une brosse circulaire qui I'enroule en méme
temps dans une espéce de sac de toile. Ce négociant, qui parait s’adonner
beaucoup a cette opération du lavage des laines, a présenté aussi a I'expo-
sition le modéle d’une machine qui a quelque analogie avec le travail ordi-
naire & la main, puisqu’elle sc compose de fourches, auxquelles il imprime
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un mouvement alternatif pour retourner constamment la laine qui est sou-
mise a leur action. _

Le brevet de M. Signoret-Rochat se compose de deux appareils, I'un
pour dégraisser et laver la laine, et I'autre pour la sécher. Le premier, qui
a beaucoup d’analogie avec le systéme de M. Armingaud de Saint-Pons, se
compose aussi d'une vis d’Archiméde, placée dans un réeipient plein d’eau,
autour duquel est une grille métallique; entre les palettes de la vis, l'au-
teur a fixé des dents ou broches coniques qui tournent avec elle, et qui
passent entre des broches semblables rapportées a4 I'intérieur du couvercle
du récipient, et par conséquent tout a fait immobiles, pour diviser la laine
et I'obliger & séjourner plus longtemps dans I'appareil. Le séchoir consiste
en plusieurs ventilateurs a ailes droites placés dans l'intérieur d'une espéce
d’étuve & air chaud, et surmonté d'une grille ou toile métallique sur laquelle
on étend toute la laine.

On compte encore deux brevets nouveaux en 1842, pour le lavage des
laines : le premier, délivré le 16 mars, pour 15 années, a M. Lemat, de
Saint-Pons, et le second, le 19 avril, pour 10 ans, & M. Pion, fabricant
de draps & Elbeuf.

L’appareil de M. Lemat est une espéce d’auge circulaire a fond de crible,
ou garni de toile métallique, sur lequel la laine est couchée, et agitée par
un peigne attaché a la partie inférieure d’un balancier vertical, auquel on
imprime un mouvement alternatif; cette auge est entiérement plongée
dans I'cau pendant que la laine y est remuée; et lorsqu’on juge le lavage
suffisant, on fzit passer cette laine sur un rouleau qui la jette dans un
baquet,

Tout le monde a pu voir & I'exposition la grande machine de M. Pion,
construite et perfectionnée par M. Malteau, mécanicien & Elbeuf; comme
cette machine parait étre 'une de celles qui présentent le plus d’avantages
dans la fabrication, nous avons cru devoir la représenter préférablement 4
d'autres, afin de la [aire connaitre avec détails. Nous devons a I'obligeance
des auteurs d’avoir bien voulu nous la laisser dessiner avec détails & 'expo-
sition méme, ou elle était entitrement montée.

Nous pouvons dire, d’aprés le témoignage de plusieurs fabricants et de
praticiens éclairés, que celte machine remplit toutes les conditions de
bonne manipulation, et qu’elle présente une grande économie de main-
d’ceuvre sur le travail des autres machines. Une de ses qualités principales,
c'est de ne pas rouler la laine; mais de la bien diviser, de la rendre bien
veule pour la teinture, et de lui donner une grande souplesse, qualités
que les marchands et acheteurs savent apprécier. Avec cette machine, deux
hommes & un panier et un enfant peuvent suffire pour dégraisser et laver
la valeur de 35 4 40 draps, soit 1,400 kil. & 1,500 kil. de laine par journée
de 12 heures (un drap de laine métis pése en moyenne 49 kil.), tandis que
par la méthode ordinaire & la main, deux hommes et un enfant ne peuvent
laver que la valeur de 3 draps et demi, soit 140 Lil. de laiue par jour,
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Cest-d~dire la dixiéme partie environ de celui obtenu avec la machine.
Cette proportion existe pour toutes les laines, il y a donc une grande éco-
nomie dans son emploi,

DESCRIPTION DE LA MACHINE A LAVER LA LAINE.

PLANCHE 12.

Comme la machine présente, dans son ensemble, deux parties & peu
prés symétriques, nous avons dessiné sur la méme fig. 1, a gauche, la
moitié de la vue extérieure en élévation, et a droile, l'autre moitié, en
coupe verticale faite par le milieu, suivant la ligne 1-2.

De méme, la fig. 2 représente d’un coté une partie du plan vu en dessus,
et de I'autre une partie de coupe horizontale faite un peu au-dessous des
arbres coudés; cette coupe ne se prolonge pourtant pas jusqu'au bout,
pour laisser voir le treuil qui sert a relever tout le chissis porle-grille.

La fig. 3 est une section transversale, faite suivant laligne 3-% de la fig. 1.

MECANISME PRINCIPAL DE L'APPAREIL. — Il est facile de voir par ces
figures, que les auteurs, en construisant celte machine, ont cherché &
imiter, autant que possible,, dans I'opération du lavage, le travail manuel.
Ils se servent en effet de batons et de fourches qui ont pour objet de batlre
la laine par petite quantité a la fois, & mesure qu'elle est amenée d'une
extrémité a l'autre de I'appareil , et toujours en sens contraire du courant
d’eau. Cette action se passe dans une grande caisse ou récipient reclangu-
laire A, qui est formée de traverses en bois et d'un grillage métallique assez
serré pour ne pas livrer passage aux moindres flocons de laine, lout en
laissant pénétrer 'ean dans laquelle il est presque euticrement plongé. A
l'une de ses extrémités (a droite du dessin ), il renferme un distributeur &
aile, B, composé d'un axe en bois, monté sur des tourillons en fer pour
recevoir un mouvement de rotation peu rapide, dans le sens indiqué par
la fleche. Ce distributeur a pour objet d’entrainer la laine que I'on jelte
par poignées au-dessus de lui, et de la forcer a passer successivement au
fond dela caisse pour qu'elle soit immédiatement imprégnée d'cau et al-
taquée par les premiéres fourches C. Celles ci, avimées d'un mouvement
curviligne assez rapide, font rouler la laine sur elle-inéme, et U'obligent en
méme temps a s'avancer de droite & gauche pour la faire baltre par les
bitons D, qui regoivent un mouvement fout-a-fait analogue.

On voit par la fig. 3 et par les détails fig. 6, que ces fourches se compo-
sent, comme les fourches ordinaires, de trois dents en fer forgées avee
une douille cylindrique, pour s’assembler sur le bout de leur manche en
bois, auquel on les assujétit par une vis de pression. Ces manches sont
exactementde la méme forme que les bitons D, mais un peu plus courts, et
arrondis dans presque toute leur longueur, exceptc dans la parlic qui doit
recevoir le bouton des manivelles qui leur impriment leur mouvement.
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La laine battue par les bitons D, est amenée par eux jusque sur les bran-
ches du Aérisson E, quila divise le plus possible. Cette division est extré-
mement importante pour obtenir un bon lavage, aussi cette picce est-elle
T'une des plus essentielles de la machine. Elle est, dureste, d'une exécu-
tion fort simple et trés-facile; elle consiste seulement en une grande quan-
tité de fils de fer droits, implantés dans un arbre en bois ¢, taillé & pans,
et qu’'ils traversent d’outre en outre, comme l'indique la section transver-
sale détachée fig. 7. Comme toutes ces branches en fils de fer ne sont pas
dans un méme plan, mais sont, au contraire, disposées en hélice, on con-
coit sans peine qu’elles viennent successivement attaquer une trés-petite
quantité de laine a la fois ; elles la séparent alors en I'entrainant dans leur
mouvement de rotation, qui est proportionnellement beaucoup plus faible
que celui des manivelles qui commandent les batons et les fourches.

Dés que la laine , toujours entrainée de droite & gauche, est abandonnée
par les branches du hérisson, elle se trouve prise de nouveau par un
second jeu de bdtons D/, qui, entiérement semblables aux précédents, la
battent de la méme maniére, en la repoussant encore, soit contre de nou-
velles fourches ou un troisiéme jeu de batons D> Remarquons que dans ce
trajet, qui est nécessairement trés-lent, puisque la laine est constamment
en bulte a des obstacles, elle recoit sans cesse de 'ean nouvelle du courant
qui descend & droite pendant qu’elle remonte vers la gauche.

Ainsi battue et rebattue, elle est encore divisée une seconde fois par les
branches d’un hérisson E’, construit comme le premier, et animé comme
lui d'un mouvement de rotation qui a licu dans le méme sens, afin que,
tout en divisant la laine, il la conduise toujours vers la gauche, et la fasse
prendre par les jeux de biton D* et de fourches €/, Ce n’est que lorsqu’elle
est chassée par ces derniers qu’elle est regardée comme entiérement lavée ;
elle est alors prise par les broches d’une chaine sans fin L, qui "éléve vers
la partie supérieure de la machine, d’ou elle tombe dans le bard (ou espéce
de panier a claire-voie) représenté séparément en élévation et en coupe
transversale sur les fig. & et 5. Dés qu’un tel bard est plein, deux hommes
s’en emparent et le transportent dans 'usine (1).

MOUVEMENT DES BATONS, DES FOURCHES ET DES HERISSONS. — Pour
imprimer le mouvement aux bitons et aux fourches, les constructeurs ont
imaginé de les suspendre a des arbres en fer F, ¥/, F2, coudés en forme de
manivelles qui n’ont pas plus de 0212 de rayon, et de les relier en méme
temps, par leur extrémité supérieure, a de courts leviers ou balanciers en
fonte G, qui ayant leur centre d’oscillation autour des traverses fixes a,
forcent cette extrémité des bitons et des fourches & décrire un arc de
cercle; il en résulte que leur extrémité inférieure, au lien de tracer une
circonférence, décrit une courbe plane, telle que celle représentée en
a’b'e’d’ sur la fig. 1.

(1} Un bard contient ordinairement 30 kil. de laine , ce qui correspond a la valeur de 3/% de piéee
de drap: ¢’est ce que I'on nomme, dans la fabrique, una bardée de laine.
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La commande a lieu sur I'arbre du milieu F?, qui porte d'un bout les
deux poulies H, H’ que I'on met en communication avec un moteur hydrau-
lique ou & vapeur, et de I'autre le volant I pour régulariser le mouvement,
plus une manivelle qui sert seulement & faire marcher lappareil accidentel-
lement et & une petite vitesse. Pour que le mouvement des autres arbres
soit exactement le méme que celui du premier, on a eu le soin d'appliquer
une suite d'engrenages qui permettent de tourner dans le sens convenable,
et sans aucune crainte de glissement. A cet effet, une petite roue droite 0,
montée prés de la poulie H, engréne d'un coté avec une petite roue sem-
blable &/, et de I'autre une grande roue intermédiaire plus grande J. Si on
regarde & droite sur la fig. 1, on remarque que celte roue J’ commande
le pignon d, fix¢ au bout de I'axe des bdtons D, qu'il fuit ainsi marcher
i la méme vitesse et dans le méme sens que les bitons 1)’; et de plus le
pignon d engrenant aussi avec la roue d’, commande i son tour un pignon
semblable ¢, et par suite 'arbre des fourches. Si au contraire, on regarde
a gauche de I'axe F2, on remarque que la petite roue J’, engréne avec une
autre roue égale &*, montée au bout de I'axe des fourches ou bitons D?, et
qui, par la seconde grande roue intermédiaire J, fait en méme temps tour-
ner une petite roue ¢, et par suite I'arbre des batons *. Enfin cette roue ¢
engrénant avec un pignon de méme diamétre ¢/, commande aussi & son
tour, par la roue égale ¢, 'arbre des derniéres fourches C’.

Comme la vitesse des hérissons doit étre beaucoup plus petite que celle
des bitons et des fourches, on a fait prendre leur mouvement des grandes
roues J, J/, dont les axes f, portentchacun, vers 'unc de leurs extrémités,
une vis sans fin qui engréne avec une pelite roue & dents héligoides g,
(voy. le détail sur une plus grande échelle, fig. 8 et 9). L’axe vertical en
fer &, sur lequel cette roue est montée, retenu vers le haut par un collet,
fait corps vers la partie inférieure, avec une longue douille cylindrique j,
a l'extrémité de laquelle est fixé un pignon d’angle ', qui commande une
roue ¢, et par suite I'arbre du hérisson, sur le bout duquel celle-ci est
montée.

1l importe de faire voir ici I'utilité de 'application de la longue douille
cylindrique j. Lorsque la grande caisse rectangulaire A, qui contient la
laine & laver, a fonctionné pendant un certain temps, il est essentiel de la
nettoyer, c’est-a-dire d’enlever toutes les pailles, toutes les ordures qui
ont été extraites de cette laine, et qui n’ont pu traverser les mailles de la
toile métallique. Or, pour pouvoir effectuer ce nettoyage commodément,
il faut de toute nécessité remonter la caisse jusqu’au dessus du niveau
supériear du courant, et on est dans I'obligation d’¢lever avec clle les héris-
sons et le distributeur B. Comme le mouvement de celui-ci est simplement
donné par une corde que I'on fait passer sur les poulies & gorge ¢ et ¢/, il
ne présente évidemment aacun obstacle a 1'¢lévation de la caisse. Mais
pour les hérissons, qui sont commandés par engrenages, il ¢lait utile de
faire en sorte que ceux-ci restassent toujours dons la méme position I'un
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par rapport a autre, c’est ce qui a lieu par la douille j ; celle-ci peut glis-
ser sur I’ase vertical &, sur lequel on a pratiqué préalablement une coulisse
longitudinale, qui permet aux clavettes de monter ou de descendre avec la
douille sans entrainer 'axe. De celte sorte, la vis sans fin reste engrénée
avec la roue g, et les roues d'angle qui s’élévent avec le hérisson restent
engrénées entre elles.

Pour enlever la caisse avec facilité, et parallélement a elle-méme, les
constructeurs ont placé au bout de la machine un treuil cylindrique O,
qu’un seul homme peut manceuvrer sans peine. A cet effet, le cylindre de
ce treuil est entouré a ses extremités de deux longues cordes r, qui se pro-
longent latéralement & la machine et descendent, en passant sur les pou-
lies de renvois, pour s'attacher a des crochets rapportés sur les bords
supérieurs de la caisse ; par censéquent, en tournaunt le treuil dans le sens
eonvenable, on éléve celle-ci avec tout ce qu'elle porte. L’axe de ce treuil
est prolongé d'an bout pour porter une roue droite dentée P, avec laquelle
engréne un pignon %, dont I'axe trés-court est muni d’'une manivelle Q,
qui sert & le faire mouvoir, tandis qu'une roue a rochet v, dans les dents
de laquelle on engage un cliquet, arréte toute la marche du treuil, et
retient ainsi la caisse dans la position qu'on veut lui donner.

Comme les bitons et les fourches empécheraient d’élever cette caisse a
la hauteur nécessaire, on a eu le soin de ménager dans le fond de celle-ci
une série d'ouvertures fermées par des trappes w (fig. 2), qui, mobiles
chacune sur deux tourillons excentrés par rapport a leur longueur, bas-
culent aisément sur elles-mémes, lorsqu’elles sont rencontrées par le bout
des batons, ou par les dents des fourches, de sorte qu'elles livrent passage
a ceux-ci, qui permettent alors 4 la caisse de monter sans obstacle.

CONSTRUCTION DE LA CHAINE A BRocHES. — Cette chaine sert, comme
nous 'avons dit, & prendre la laine au fur et & mesure qu’elle est nettoyée,
et a 'enlever a la partie supérieare de 'appareil, pour de 13, la jeter dans
les bards; elle se compose de lames en bois mince L, qui sont toutes gar-
nies d'une rangée de broches coniques £, que I'on dispose de maniére que
celles de I'one se trouvent en regard des vides de sa voisine, comme le
montrent le plan fig. 2 et les détails fig. 10. Ces lames sont terminées par
des tenons pour s’attacher a chaque extrémité aux deux chaines a la Vau-
canson /, qui les conduisent d'une maniére continue sur les poulies infé-
rieures N (fig. 12), dont les touriilons sont portés par la grande caisse A,
et sur les poulies supérieures N/, dont I'axe est mobile dans des coussinets
rapportés a I'extrémité da chdssis de fonte K, qui forme le batis de la
machine. Des poulies de renvoio et p (détaillées fig. 11) servent aussi &
faire prendre & ces chaines la direction convenable indiquée sur la fig. 1.
Et pour les commander, comme la marche des lames et de leurs broches
doit ¢tre proportionnelle au travail des fourches, il a suffi de monter sur le
bout de I'axe des poulies o, prolongé au dehors du bdtis, une roue a dents
angulaires M, qui au moyen d'une courroic, ou mieux, d'une chaine sans
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fin #, recoit son mouvement de I'axe du pignon intermédiaire ¢/, par la
petite roue m, dont le diamétre est environ moitié¢ de celui de la premiére.

Les deux grands chassis de fonte K qui portent tous les organes de cet
appareil, et qui sont reliés de distance en distance par des tirants ou tra-
verses en fer ¢ pour maintenir leur écartement, sont boulonnés sur deux
fortes longuerines ou pieces de charpente K', lesquelles forment la base de
toute la machine et permettent de la monter partout ou on le juge néces-
saire sans aucune difficulté; elles reposent naturellement sur les rives du
canal qui améne le courant d’eau a I'appareil.

PRIX ET RESULTATS DE CETTE MACIHINE.

Le prix de cette machine toute montée , comme I'indique le dessin, est
de &,500 francs, prise a 'atelier de M. Maltcau, a Elbeuf. Celte somme,
qui pourrait paraitre considérable dans certains cas, est ¢videmment de peu
d’importance , comparativement a la quantité de travail qu'un tel appareil
peut faire dans une journée avec peu de monde. Ainsi, en 8 minules on
peut laver en moyenne 30 kilog. de laine ; ce serait plus de 200 kilog. par
heare , si les hommes pouvaient v suffire sans aucune perte de temps. Mais
a cause des dérangements qu'il peut y avoir, des nettoyages qu'ils onta faire,
on peut réduire ce travail d'un quart, ce qui permet de compter loujours
sur 1,500 & 1,600 kilog. par journée de 10 a 11 heures. Les construcleurs
garantissent du reste, pour ne pas &tre en défaut, au moins 1,400 kilog.,
qui correspondent a la valeur de 35 draps de 40 kilog. chacun. Ils estiment
que la force nécessaire pour faire mouvoir convenablement cel appareil
n'est guére de plus d'un cheval vapeur.

FOULON MECANIQUE.

M. Malteau construit aussi des machines a fouler les draps, & eylindres
et & machoires mobiles pour lesquelles il a un brevel dinvention et de
perfectionnement de dix ans. Ces machines qu'il vend 2700 & 2800 [r. dil-
férent surtout de celles que nous avons fait connailre dans le 3° volume
de ce recueil, par les michoires qui peuvent alternativement s’ouvrir, soit
d’un bout, soit de 'autre, et par la disposition du sabot qui est appliqué
au-dessus ; on sait que ces michoires et le sabot ont pour objet de fouler
le drap en longueur, tandis que les cylindres le foulent en largeur. Ce con-
structeur en a déjh placé un grand nombre en France.




GRUE DYNAMOMETRIQUE,

HOBILE ET A EQUILIBRE CONSTANT,

Par WM. LASSERON et LEGRAND,

INGENIEURS ET CONSTRUCTEURS, A NIORT.
—_— S

Lorsque nous publidmes, dans le 1¢* volume de ce recueil, la grue fixe
de M. Cavé, nous fimes voir les avantages que 'on peut tirer de ces appa-
reils bien combinés, en parlant des conditions qu'on leur faisait remplir,
et des diverses modifications qu’on leur avait successivement apportées ;
mais nous ne pensions pas alors que, quelques années plus tard, nous pour-
rions faire connaitre de nouvelles grues qui serviraient & la fois a enlever
les charges et & les peser.

On comprend sans peine que des machines qui peuvent ainsi étre em-
ployées en méme temps comme grues et comme balances, doivent étre
trés-précieunses, trés-utiles, parce qu’elles permettent de faire deux opé-
rations distinctes en une seule , parce qu’elles apportent une économie de
temps et de main-d’ceuvre qui, dans de certains cas, peut &tre trés-congi=
dérable.

Deux appareils de ce genre ont été envoyés a 'exposition nationale, I'un,
appelé grue-balance , par MM. Georges pére et fils, de Paris; I'autre, appelé
grue dynamométrigue, par MM. Lasseron et Legrand, de Niort. Nous
avons pu les examiner avec soin et les relever avee diétails,

La grue-balance de MM. Georges a beaucoup d’analogie, quant au prin-
cipe de pesage, avec le systéme de balances-bascules, dont linvention,
qui date déja de plus de 20 ans, est due & M. Quintenz , les premiers per-
fectionnements & M. Schwilgué (1), et les derniers a M. Béranger, de Lyon,

(1) Le 9 février 1822, M. Quintenz, de Strasbourg, oblint un brevet d'invention de 10 ans, pour
une nouvelle balance & bascule portative, i l'usage du commerce ; elle est publiée dansle lom. xx11
des brevets expirés. L’année snivante, le 24 juillet 1823, M. Schwilgué , de Schelesladt, prit un bre-
vet d'invention de 5 ans, pour une balance dite 4 pont, perfeclionnée, et propre d peser les voilures
chargees (publ. tom. xv1), et plus tard, en 4827, un brevet de perfectionnement de 10 ans ( publ.
tom. xxxvi ). M, Ferry, d'Epinal , prit aussi en 4837, un brevet de % ans, pour des améliorations au
systéme Quintenz (tom. XXIV, XXIX et XXXVII ).
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et 8 M. Sagnier, de Montpellier (1). Ainsi, tout le bras destiné a enlever la
charge n’est pas invariablement fixé au corps de la grue, il est seulement
retenu par des brides et des leviers & coutcaux, pour étre mis en équilibre
avec le plateau qui porte les poids. Cet appareil, pour lequel les auteurs
prirent un brevet d’invention de 15 ans, le 27 aoiit 1850, puis successive-
ment quatre brevets de perfectionnement , les 30 seplembre 1840, 7 février,
97 aott et 12 oclobre 1842, vient d’¢tre publié dans 'un des derniers bul-
letins de la Société d’Encouragement, qui en a fait un rapport favorable
par I'organe de M. Calla. La construction de ce systéme esl confice en
parlie aujourd’hui a M, Decoster qui a imaginé un appareil fort ingénieux,
que nous ferons connaitre prochainement, pour la division des romaines et
de toute ligne droite.

La grue dynamométrique de MM. Lasseron et Legrand, qui est cons-
truite sur un principe différent, nous a paru plus ingénicusement com-
binée et remplir plus de conditions que la précédente, aussi nous avons
cru devoir la publier avec détails. Cetle machine, pour laquelle les auteurs
ont pris, il y a peu de temps, un brevet d'invention et de perfectionne-
ment de 15 ans, pour faire suite & leurs brevels antéricurs, qui lear ont
été délivrés le 13 avril et le 31 octobre 1843, réunit les deux questions
principales suivantes : _

1° Elle fait connaitre le poids des objets enlevés;

2° Elle s'équilibre d’elle-méme et peut &tre posée sur un wagon mobile,
sur un chemin de fer,

La premitre condition s’obtient au moyen d'un levier horizontal, portant
a 'une de ses extrémités, par lintermédiaire d'une poulic, la chaine &
laquelle est suspendue la charge. L’autre extrémité communique & un pla-
teau que I'on charge de poids proportionnels. Le systéme n'esl autre chose
qu’une romaine fonctionnant dans l'intéricur de la grue el en méme temps
qu’elle. On est donc certain d’arriver a une pesée cxacte, quelle que soit
la charge.

Pour obtenir I'équilibre, la grue est a double bee, formant i la partie
supcrieure une ligne horizontale sur laquelle repose un chemin de fer dont
la pente est déterminée. Un contrepoids mobile sur ce chemin de fer
représente la moitié du maximum de la charge que la grue est destinée a
enlever. Lorsque la grue est au repos, le contrepoids se trouve a P'extrémité
du bec qui esl destiné 4 enlever la charge ; dans cet ¢tat, elle est en ¢qui-
libre, puisque le bec opposé est chargé & son extrémité¢, d'un poids fixe
précisément égal au contrepoids.

L’équilibre de la grue ne cessera donc pas d'exister si 'action d’enlever
une charge quelconque fait en méme temps ¢loigner le contrepoids du bee
de la grue, d'une quantité telle, que la résultante des forces qui agissent

{1} M. Béranger prit un premier brevel de 10 ans le 8 déeembre 1835, pour des balances-bascules
porlatives, un second de 5 ans le 20 novembre 1838, clun Lroisiéme de 13 ans le 29 aodl 1840, pour
des perfectionnements & cus balances,
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sur les deux bees, passe par I'axe du pivot; or, c’est ce qui arrive au moyen
de la dispositian qui suit :

La chaine qui enléve la charge roule et presse en méme temps sur une
poulie fixée sur un levier articulé a I'une de ses extrémités. L’autre extré-
mité, entrainée dans le mouvement de la poulie, porte une corde ou une
chaine qui s’enroule sur un tambour conique. Sur I'axe de ce tambour est
fix¢e une poulie qui communique au contrepoids, de telle sorte que celte
poulie faisant d’autant plus de tours que le levier articulé décrit un arc
plus grand, c’est-d-dire que la charge est plus forte, le contrepoids s'éloi-
gnera d’'une quantité également proportionnelle, et I'équilibre n’aura pas
cessé d'exister. A mesure que la chaine se détend et que I'on décharge
'objet enlevé, le contrepoids revient de lui-méme a sa position normale.

Le systéme d’équilibrage faisant reposer toute la charge sur le pivot,
Uorientation de la grue est rendue trés-facile, et la charge suspendue au
bec peut étre posée sur tous les points situés entre les deux lignes tangentes
aux cercles de rotation de la grue et paralléles au chemin de fer.

Une machine établie dans de telles conditions, peut servir avec avantage
dans une exploitation de chemins de fer, puisqu’elie peut se transporter
partout ot le besoin du service I'exige, ce qui est beaucoup plus écono-
mique que de faire passer toutes les marchandises devant une grue fixe,

On peut également utiliser cet appareil dans les grands afeliers métal-
lurgiques, principalement pour le moulage des grosses piéces de fonte.
Une grue, placée sar un chemin de fer traversant une moulerie, ferait le
service de la plus grande partie des moules que 'on est ordinairement forcé
de retourner a bras, lorsque les grues sont encombrées,

Enfin si on applique ce systéme d'équilibrage aus grues fixes, on obtient
une économie considérable dans les frais d’établissement, en évitant de faire
des fondations aussi dispendieuses, soit en macgonnerie soit en charpente.

DESCRIPTION DETAILLEE DE LA GRUE,
REPRESENTEE PLANCHE 13.

Nous avons représenté (fig. 1) une élévation longitudinale de celte grue
mobile, en supposant I'un des flasques enlevé pour mieux laisser voir le
mécanisme.

La fig. 2 est une projection latérale ou vue par le bout, la fig. 3 une
projection horizontale ou un plan vu en dessus de la machine toute montée,
et la fig. & une section horizontale de 'un des cdtés, faite & la hauteur de
la ligne 1-2, fig. 1.

Les autres figures représentent les détails des piéces principales qui la
composent,

BATIS OU CORPS DE LA GRUE. — Comme les constructeurs ont voula que
cet appareil fut a équilibre constant, ils ont du le faire & double bras on a
double bec, ce qui le rend exactement symélrique des deux cdiés, par rap-
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port & son ase. Les bras se composent chacun de deux flasques en fonte et
paralleles A, qui présentent la forme d’un triangle mixtiligne rectangle,
dont un coté est vertical , le second horizontal, et le troisiéme est une courbe
ou un arc de cercle d’un grand rayon. Les c6tés verticaux de ces flasques
s'appliquent sur la face intérieure des montants en fonte B, avec lesquels
ils sont boulonnés de distance en distance (fig. &). Ces montants forment
des espéces de pilastres méplats qui sont réunis par une forte plaque de
fonte a équerre C, et par plusieurs entretoises ou boulons a embases a qui
maintiennent leur écartement.

Surles cotés horizontaux des mémes flasques, sont rapportées les plates-
bandes en fer &, qui servent d’écrous aux vis de rappel 4 dont nous parle-
rons plus loin (6g. 6). [ls sont de plus surmontés d’une balustrade rectan-
gulaire en fonte D, qui, en formant ornement, sert en méme temps a cacher
et & retenir au besoin le contrepoids mobile qui doit toujours faire ¢quilibre
ala charge a enlever,

Au centre de la plaque & équerre C est un renflement ou espéce de
douille creusée en hémisphére pour recevoir le pivot aciéré ¢, fixé surle
sommet de la borne conique E, qui doit porter toute la machine. Celte
borne est fondue avec une grande plafe-forme quarrée ¥, qui sert de base
a l'appareil, et sur laquelle les hommes peuvent monter au besoin.

Pour rendre la grue mobile, les constructeurs ont rapporté sous la plate-
forme quatre supports ou chdpes en fonte G, qu'ils boulonnent en dessous,
et dans lesquelles sont ajustés des coussinets o, ¢/ (fig. 5), pour recevoir
les tourillons de deux axes en fer forgé qui servent d'essicux aux roues en
fonte H. Afin de rendre le transport plus facile, on fait reposer ces roues
sur deux bandes ou régles en fer I, que 'on dispose préalablement, et sui-
vant les directions convenables dans I'usine, et sur lesquelles on peut les
faire rouler comme sur les rails d'un chemin de fer. Pour qu'elles portent
toutes quatre sur ces bandes de la méme quantité, on a placé au-dessus
des coussinets supérieurs d, des vis de rappel e, qui tarauddes dans 1'épais-
seur de la plateforme permettent de placer Papparcil exactement de niveau.
11 faut aussi que I'on ait bien le soin de vérifier dans le montage si lout le
systéme est parfaitement en équilibre sur le pivot ¢, autour duquel il doit
pouvoir tourner librement sans que cet équilibre soit rompu. Les coussi-
nets inférieurs &, n’ont évidemment rien & porter; ils ne servent qu'd
maintenir les tourillons des essieux dans leur centre; ils peuvent étre tenus
dans les chédpes par une simple encoche ou une clavette.

TREUIL ET SON MOUVEMENT. — La disposition du treuil appliqué & cet
appareil est semblable & celle adoptée dans la plupart des gruces fixes ou
mobiles ; pour qu'un homme puisse le manceuvrer facilement, on a di
faire I'application d'un double engrenage, afin de lui permetire d’enlever
d’assez fortes charges, proportionnelles & la force de la machine. Ainsi la
manivelle J, au moyen de laquelle on doit fairec tourner le treuil , n’est pas
directement placée sur son axe, mais sur un arbre inférieur f, qui porte un
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pignon en fonte g, de 0=128 de diamétre primitif, et que I'on fait engrener
avec une roue intermédiaire K. Le diamétre de celle-ci est de 1,080, son
axe en fer /i, mobile dansdes coussinets rapportés sur les cétés des flasques,
porte un autre pignon de méme diamétre que le premier, mais d'une den-
ture plus forte, et qui engréne avec la grande roue L, montée alors sur
P'axe du treuil.

Celui-ci est un tambour cylindrique en fonte M, sur la surface duguel on
a fait venir des rainures en hélice afin de recevoir I'épaisseur des anneaux
de la chaine O, qui porte la charge. Un second cylindre semblable N, mais
plus petit que le précédent, est rapporté contre lui, sur le méme axe, pour
recevoir une chainette 7, qui, comme nous le verrons plus loin, est destinée
& équilibrer le poids de la premiére. A Pextrémité de celle-ci est un boulon
mobile & crochet j, qui permet d'y suspendre le fardeau que I'on veut enle-
ver, en le faisant tourner & volonté pour qu'il prenne une position conve-
nable. Tout ce mécanisme est renfermé, comme ['indiquent bien les deux
premiéres figures du dessin, entre les deux flasques de la grue, & 'excep-
tion de la manivelle, qui setrouve & la hauteur convenable, pour que I'ou~
vrier puisse la faire tourner facilementlorsqu'il est monté surla plate-forme.

EQUILIBRE CONSTANT DE LA GRUE. — L'appareil qui nous occupe est
d’autant plus intéressant que les auteurs sont parvenus a lui faire remplir
cette condition que l'équilibre s’établit toujours de lui-méme, sans que
I'homme s’en occupe, et cela quel que soit le fardean dont on veut con-
naitre la pesanteur.

Pour atteindre ce but, remarquons d'abord qu’a I'extrémité de 'un des
becs de la grue, les constructenrs ont rapporté une masse de fonte Q, for-
mant un poids constant, fixé aux deux flasques pardes vis ou des boulons.
Ce poids, s'il était seul, tendrait évidemment 4 renverser 'appareil ; mais,
pour lui faire équilibre, il en existe un antre R, qui, an lieu d'étre fixe,
peut, au contraire, se promener comme un chariot sur toute la longueur
des bras. Tant que la grue est au repos, sans charge, le contrepoids R
reste naturellement a I'extrémité du bec de droite, pour faire équilibre &
la masse Q, qui est a I'autre bout. Mais dés qu'on souléve une charge, le
contrepoids doit évidemment se déplacer et savancer de droite & gauche,
pour maintenir constamrment U'équilibre. 1l porte, & cet effet, quatre rou-
lettes de fonte /, qui lui permettent de marcher trés-librement, en roulant
sur deux régles droites en fer S, préalablement dressées, et anxquelles on
a donné i 'avance une légére inclinaison , que 'on peut dailleurs régler a
volonté par les vis de rappel &, afin d’opposer une certaine résistance. Ce
déplacement du contrepoids ne s'effectue pas par la main de 'homme,
mais bien par la charge méme que I'on enléve, comme nous allons le voir.

Le contrepoids ou chariot mobile R, est reli¢ 4 une chaine ou corde sans
fin m (1), qui passe sur la poulie de renvoi T, dont I'axe est porté par

(1) Nous pensons qu'il est préférable d’appliquer une chaine plutdt qu’une corde, parce que celle-
ci est hygrometrique.
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Pextrémité des deux régles inclinées, pour de la s'accrocher en un point
de la circonférence de la grande poulie & gorge U. Celle-ci est fondue avec
deux autres poulies plus petites (fig. 7), & I'une desquelles s'attache une
seconde chaine ou corde /, qui descend se lier au bout d'un grand levier
a bascule V, en fer forgé. 1l est évident qu'en faisant descendre cette extré-
mité du levier, on fait tourner les poulies dans le sens indiqué par les flé-
ches (fig. 1), et alors la corde m s’enroule sur la gorge de la grande poulie,
et par suite le chariot est tiré de droite & gauche. On voit donc déja que
pour déterminer le déplacement de ce chariot, il suffit de faire agir la
charge sur le levier 4 bascule V. Les constructeurs y sont parvenus d’une
manitre fort simple et bien rationnelle :

Ayant donné a ce levier la forme d’une fourche & deux branches doun-
blement courbées, comme l'indique la fig. 2, ils le suspendent aux bras de
la grue, au moyen d'un axe en fer » qui les traverse & leur extrémité, puis
a quelque distance de cet axe ils ont placé entre lgs deux mémes branches
une poulie & gorge V’ sur laquelle ils font passer la chaine qui porte la
charge (fig. 1). 1l en résulte que plus le poids de celle-ci est considérable,
plus cette poulie est pressée, par conséquent plus le levier a fourche tend
a descendre, et par suite plus le contrepoids R s'avance vers la gauche de
I"appareil.

Cette disposition qui est, comme on le voit, d'une grande simplicité,
peut s'appliquer sans difficulté a toutes les grues mobiles & double bec,
pouvant recevoir un chariot & leur partie supéricure; clle est tout a fait
indépendante du systéme dynamométrique qu'il n'embarrasse en aucune
maniére. 11 est inutile de remarquer que dés que la charge est retirce, le
levier est libre, le contrepoids mobile roule sur son plan incliné pour se
rendre immédiatement vers Uextrémité de dreile de Fappareil, et pour Par-
réter au point convenable, on a cu le soin de recourber Iégerement le bout
des deux régles 8.

MECANISME DYNAMOMETRIQUE. — Le mdécanisme combind par MM. Las-
seron et Legrand pour déterminer le poids des charges eunlevées par la
grue est aussi fort simple, et d’antant plus curicux qu'il ne change en rien
la construction de I'appareil; ce n'est qu'unce addition que 'on peut appli-
quer, pour ainsi dire, a tous les systémes de grues.

Ce mécanisme consiste en ua grand balancier en fer forgé X, (raversé
comme une romaine, par un axe aciéré o, que Von a cu le soin de Lailler
par avance, en forme de couleau, afin de le faire porter seulement par une
arbte vive sur les deux coussinets d'acier qui sont ajustés sur deux tra-
verses en fer p, boulonnées & lintérieur des (lasques de la grue. Celte
disposition est rendue intelligible par la fig. 8, qui représente une section
verticale faite suivant la ligne 5-6 de la fig. 1, et par la fig. 9, qui donne,
en ¢lévation et en plan, les détails d’un coussinet et d'une traverse.

Le balancier est divisé par I'axe o en deux parlies trés différentes pour
former deux bras inégaux dont le plus court doit porter la charge, et le
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plus long doit communiquer & un plaleau de balance. A I'extrémité du plus
petitbras de levier soit suspendues deux chappes en fer ¢ qui, reliées entre
elles par une entretoise que montre bien le détail fig. 10, sont réunies a
leur partie inférieure par un axe horizontal r. Elles sont garnies a leur
sommet de deux petites plagques de garde qui cachent les couteausx par les-
quels elles sont en contact avec le balancier. L’axe » porte & son milieu la
poulie a gorge Y quiy est ajustée a frottement libre (fig. 11) et sur laquelle
passe la grande chaine O; puis, de chaque coté des chappes, il est évidé en
forme de couteau afin de se metire en contact avec les petites bielles hori-
zontales s que P'on voit en détail, fig. 12, et qui ont leur point ixe en ¢
(fig. 1). Ce méme axe se prolonge encore des deux bouts en dehors de ses
coufeaux, pour former des tourillons que Von fait porter, quand 'appareil
ne doit servir que comme grue ordinaire, sur les deux supports 2, boulonnés
a lintérieur des flasques {fig. 2), afin de ne pas fatiguer inutilement les
couteaux; mais ces tourillons sout tout a fait libres lorsque la grue doit
servir & peser la charge en méme temps qu'elle 'enléve.

A l'extrémité du plus long bras de la romaine est suspendue une Iongune
tringle » qui, a cet effet, forme chappe a sa partie supérieure comme & sa
partie inférieure, mais celle-ci est rapportée a vis (fig. 13), afin de permet—
tre de régler la longucur exacte de la tringle, suivant la distance qui doit
exister entre le balancier et le levier inférieur z qu'elle sert a réunir; cet
assemblage a licu aux deux extrémités par I'intermédiaire de lames ou cou-
teaux aciérés s quirendent le froltement a peu prés nul, comme dans les
balances bascules, et permettent toute la mobilité désirable. Le levier =
présente d’'un bout la forme d'un fer a cheval {voyez les détails fig. 1% et
15, afin de lui donner plus d’assise sur I'axe % dont les tourillons jouent
librement dans 'épaisseur des bras de la grue. L’autre bout du levier est
en forme de crochet pour recevoir le plateau Z disposé comme celui d'une
balance, afin de porter les poids nécessaires au pesage.

On concoit que dans la construction d’'une telle machine, on peut com-
biner les rayons ou les longueurs du levier et du grand balancier, de ma-
niére & avoir un rapport déterminé, comme on le fait dans les romaines ou
dans les balances-bascules ordinaires, en ayant toutefois égard, dans I'éva-
luation, du poids méme de la matitre dont ces piéces sont composées.
Ainsi, pour des appareils de petites dimensions, il suffit, dans la plupart des
cas, d’¢tablir un rapport de 1 a 10, ¢’est-a-dire de telle sorte qu’un poids
de 1 kilog. fasse équilibre @ une charge de 10 kilog. suspendue a I'extré-
mité de la chaine O. Dans les grues de moyennes et de grandes dimensions
on peut facilement établir un rapport de 1 & 20 ou de 1 a 30, c'est & peu
prés ce dernier rapport qui a lieusdans la machine représentée. On voit,
en effet, que le couteau = (fig. 1) se trouve & une distance du point d’ap-
pui y, égale a 0,270, ct la longueur totale du levier est de 0™,880, par
conséquent on a la proportion

0,27:0,88 ;.1 3,25,
Iv. il
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De méme le pius petit bras de la romaine X a pour longueur 0™,4%0 et
le plus long 3,82, ce qui donne

0=h% 1 328211 8,68.
Par conséquent le produit des deux rapports donne
1:3,25 % 8,68 =282,

Si on ajoute la différence des poids de ces deux pitces pour qu'elles
soient en équilibre, on verra que le rapport entre la puissance ou le poids
placé sur le plateau Z est le 1/30¢ de la résistance ou de la charge appliquée
4 'extrémité de la chaine O.

Avec le levier inférieur 2 est forgée une branche verticale o (lig. 14),
coudée en équerre, et terminée en forme de couteau, pour servir d'indi-
cateur et correspondre  la pointe d'une équerre analogue &7 (fig. 16) fixée
contre Ia traverse de fonte C. Lorsque la charge est en ¢quilibre avee le
poids du plateau, on sait que les arétes vives de ces deux couteaux doivent
coincider exactement comme on l'a supposé sur le dessin. On doit done
mettre des poids sur le platcau ou en relirer jusqu'’d ce que cetle coinci-
dence ait lieu.

EQUILIBRE DU POIDS DE LA CHAINE. — Avee une telle disposition de mé-
canisme adopté par les constructeurs, il était indispensable, pour Uexacti-
tude de l'appareil, de faire entrer en compte la différence du poids de la
chaine O qui est variable suivant qu'on éléve la charge 4 plus ou moins de
hauteur. Nous avons vu que pour y parvenir, MM. Lagseron el Legrand
ont fait venir de fonte, & coté de celui qui porte la chaine, un second ron-
lean N d'un diamétre beaucoup plus petit et sur lequel peutl s’enrouler une
chainette ¢ qui, passaut comme la chaine O sur la gorge de la poulic a
bascule V/, se rend sur une poulie de renvoi ¢’ placée vers Ta parlie supc-
rieure de la grue, et de la sur une autre poulie &/, porlée par I'extrémitlé de
la romaine prés du point de suspension de la longue tringle w». Un pelit
contre-poids ¢’ est attaché  I'extrémilé de cetle chainelle, pour faire équi-
libre avec la partie développée de la chaine O. Or, lorsque celle-ci 8’cnroule
sur son treuil, en passant sur les poulies ¥ ¢t V7, ¢t de plus sur la poulie de
renvoi A/, qui sert & lui faire prendre la dircction convenable, la chatuelle
i s'enroule aussi, d'une quantité proportionnellement plus petite sur son
petit trenil N, et par conséquent diminue d'aulant la charge qui pese &
Textrémité de la romaine. De celte sorle, comme la grosseur de celle
chainette a ét¢ convenablement caleulée a avance, pour qu'une longucur
donnée agissant sur la romaine fasse ¢quilibre & une longueur dgalement
donnée de la chaine O, en raison des circonférences des deux treuils et des
bras de la romaine, on congoit que I'on doil ainsi arriver d autant d’exac-
titude qu'on peut le désirer.

EQUILIBRE DU POIDS DE LA ROMAINE. — Les construcleurs ont aussi
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cherché a équilibrer, aubesoin, le poids de la romaine, eraignant sans doute
que dans les fortes grues ce poids pourrait devenir assez considérable ; ils
ont proposé a ce sujet la disposition suivante : En un certain point du
grand balancier X, ils adaplent, au moyen de couteaux, une double chappe
en fer f |détaillée fig. 17), qui, 4 sa partie inférieure , repose sur I'extré-
mité d’'un levier & contre-poids ¢, lequel est également mobile sur deux
couleaux que portent les coussinets aciérés, rapportés a queue d’aronde
sur la traverse en fer 4’. Celle—ci, représentée seule en élévation fig. 18,
est fixée entre les deux flasques du bras droit de la grue, et porte deux
lames en équerre ¢/, qui servent a garantir les coussinets et les couteanx.
On voit, a I'extrémité du levier f/, une espéce de poignée formant contre-
poids en plomb ou en fonle, pour s’opposer au poids du grand bras de
levier de la romaine.

PRIX ET POIDS DES GRUES DE MM. LASSERON ET LEGRAND.

Quoique ces données soient nécessairement variables, nous avons pensé
qu'il ne serait pas sans quelque intérét de les faire connaitre, ne serait-ce
gue pour montrer une approximation approchée de la valeur de ces ma-
chines. On verra, par la note qui suit, que les constructeurs établissent
de ces sortes d’appareils sur différents systéemes.

PRIX DES GRUES DYNAMOMETRIQUES, OU GRUES DE PESAGE,
FORMANT TROIS SERIES.

Grues fixables & un mur ou a une charpente, el A simple bec.
Grues de berge, ou fixées & la partie inférieure,
Gruoes & équilibre constant, ou & double bec.

Poids enleve. Prix du kilog. Poids approximatif de la grue.
1,000 kilog. 1,20 1,000 kilog.
2,000 1,15 1,500
3,000 1,10 2,000
4,000 1,05 3,000
5,000 1,» 4,500
6,000 0,97 5,600
8,000 0,94 8,000

10,000 0,90 9,800
15,000 0,85 13,500
20,000 0,80 17,000

Le prix des grues & double bec, ou & équilibre constant, est augmente
d'un tiers sur les prix précédents.

Toules ces grues sont enticrement composées de fonte, fer et cuivre.
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Nous avons appris qu'une grue fixe de la plus forte dimension, avec
systéme de pesage, avait été établie & Bordeaux par ces constructeurs, et
qu’on en était trés-satisfait.

Le jury central de I'exposition a décerné a MM. Lasseron et Legrand
une médaille d’argent pour leur intéressante grue mobile et dynamomé-
trique ; c’est aussi la plus forte récompense qui ait é1¢ décernée en 1844
pour ces appareils et tous les instruments de pesage (1); elle est d’autant
plus méritoire que ces ingénieurs ont exposé cette année pour la premiére
fois.

NOUVELLE GRUE D'ATELIER , PAR M. DECOSTER.

M. Decoster vient aussi d'imaginer un systéme de grue fixe et mobile, &
volonté, pour servir avec avantage et commodilé dans les alelicrs de
construction , dans les magasins, les entrepdts, ete. Comme la disposition
de cette grue est extrémement simple et peu dispendicuse, comme elle est
susceptible de rendre de grands services aux constructeurs, nous ferons
tout notre possible pour la publier prochainement. Elle peul aussi recevoir
une romaine, et peser directement les charges qu’elle enléve; elle vient
de faire le sujet d'un brevet d'invention de 15 ans, que l'auleur nous a
chargé de prendre en son nom.

(1) Nous devons dire & ce svjet qu'une médaille d'argent a aussi ¢1é décernée & M. Georges, pour
ses grues-balances; 4 M. Bérenger de Lyon, et & M. Sagnier, de Montpellicr, pour lears instruments
de pesage, Ajoutons, en lerminant, que le systéme de halance-bascule de M. Sagnier est d'autant
plus recommandable, gu'il supprime aujourd’hui les poids additionnels; ce n'est qu'en variantla posi-
tion du poids consiant sur la roniaine, qu'on détermine le p ids réel de la charge. Cette modifleation
fort heurcuse esl due & M, Laligant, de la maison Sagnicr el Ce.

L1



MACHINE A VAPEUR
A TIGE OSCILLANTE,

Inventée par M. LEGENDRE, ingénieur,

ET CONSTRUITE
PAr M. AVERLY, MECANICIEN A Lvox.

Le nombre de brevets qui ont été pris depuis un demi-siécle, soit en
France soit a I'étranger, pour des dispositions de machines ou d’appareils
a vapeur est tellement considérable, qu'il ne nous a pas paru possible de
les analyser; cependant, lorsque nous présentons les dessins d’une ma-
chine nouvelle, nous tichons, autant qu'il est en notre pouvoir, de ré-
sumer en quelque sorte les systémes qui peuvent avoir du rapport avec
cette machine, afin de faire connaitre ce qui a été tenté ou proposé précé-
demment; c’est ce que nous avons essayé de faire dans la plupart des des-
criptions précédentes. A défaut d’analyse, nous donnons & la suite de cet
article la note de tous les brevets délivrés pour cet objet en France, depuis
1792 jusqu’a I'époque actuelle; elle fera voir au moins combien ce sujet
est travaillé, et peut-tre plus chez nous que partout ailleurs.

Depuis la premiére application de la machine a vapeur & balancier par
Newcomen en 1705, jusque vers 1836, on pouvait diviser les systémes de
moteurs & vapeur en quatre catégories distinctes :

1° Les machines 4 balancier proprement dites, comme celles de Watt, de
Boulton, de Hick et Rothwell (1), et celles & deux cylindres de Woolf,
d’Edwards, ete. On doit également faire entrer dans ce systéme les machi-
nes & balancier et & bielle oscillante de Oliver Evans, Farcot, Gengem-
bre (2, etc.;

2° Les machines a directrices ou a galets, comme celles de MM. Mauds-
ley, Taylor, Hallette , Farcot, Imbert (3), etc. On doit aussi évidemment

(17 Ce systéme est publié avec détails dans le lome {er, e el 8¢ livr. de ce Recueil.
(2] Ce systéme appliqué aux batcaux 4 vapeur esl publié dans les 3¢ ct & livr. du tom. 11

(3} Le systéme de M. Imbert est publié dans la 4re livr. du lom. 1, el celui de M. Farcot dans la
3¢ livr. du lom. mre,
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comprendre dans cette catégoric la plupart des machines locomotives
des divers constracteurs anglais et frangais (1);

3° Les machines & cylindres oscillants ; ces machines se distinguent entre
elles, en ce que dans les unes le cylindre oscille par le milieu, telles sont
celles de MM. Cavé, Tamizier, Maudsley, Penn, elc.; ces constructeurs
en établissent aujenrd'hui sur de fortes dimensions (2); dans d’autres le
cylindre oscille par le bas, telles sont celles de Farcot, Faivre (3}, Fray, Le-
loup, etc., et enfin il y en a dont le cylindre oscille par le haut, comme
celles de E. Bourdon;

4° Les machines rotatives on a rotation immédiate, et qui, jusqu’a pré-
sent, & I'exception peut-étre de celle de M. Pecqueur, ne paraissent avoir
aueun succes.

Mais, depuis 1836, on peut ajouter a ces systémes deux nouvelles catégo-
ries, qui sont également distinctes : ce sont les machines & lige oscillante,
qui réunit directement le piston a la manivelle, le cylindre ¢lant fixe; et la
machine & cylindre rotatif, de I'invention d’'un brave ct honntle ouvrier
francais, M. Romancé pére (k).

Il parait que c'est & M. Francis Humphryst que 'on doit le systéme de ma-
chine a tige oscillante dont I'application en ful faile, en 1836, sur le paquebot
le Dariford, qui fit un voyage d'Angleterre en Amdérique. Ce systeme a élé
publié dans le bulletin de 1837 de la Sociélé d'Encouragement, sous le
nom du constructeur M. E. Halt; il consiste, comme Pindique la fig. 1 de
la pl. 1%, & relier la tige du piston avec celui-ci par une articulation, de
maniére a lui permettre d'osciller dans un tube de cuivre A ((ig. 2) semi-
circulaire et trés-aplati, ouvert & sa parlie supéricure ¢t solidaire avee le
corps du piston, afin de monter et de descendre avee lui, eun glissanl dans
un boite d étoupes B, ménagée sur le couvercle du cylindre de méme forme
que ce tube.

Cependant il ne parait pas que cette disposition ait ¢Lé continude, sans
doute parce que le tube occupant une partie de la surface supéricure du
piston la diminue sensiblement, et ne permet pas, par suile, que la pression
soit 1a méme que sur la surface inférieure, et de 1a résultent des irrégula-
rités dans le mouvement. La maison Maudsley a depuis peu modifié ce
systéme, en remplagant le tube aplati par un tuyau eylindrigue fixe, et en
faisant un piston annulaire, marchant alors entre deux eylindres.

Pendant que ces essais se faisaient en Angleterre, un jeune ingénicur
frangais, M. Athanase Legendre, s’occupait de résoudrele méme probléme,
sans se douter qu'on y songedt de l'autre coté de la Manche. Il s'était

(1) Les locomolives sont publiées dans les 2¢ et 3¢ live. du tom. 111¢, el dans la 4relivr. de ce vol.

(2) M. Cavé construit en ce moment pour la marine deux appareils de 220 ¢hevaux, 4 eylindres
oscillants, que nous ferons connailre,

(3) La machine de M. Faivre est publiée dans la 8¢ livr. du tom, Are, et eelle do M. Fareo!, dans la
402 livr. du méme vol., o0 nous avons ¢n méme lemps parlé des aulres machines analogues.

(4) Nous avons parlé de ce systéme véritablement curieux, dans le ne yol, {1re gL 2me ¢dif,)
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donné pour but de transformer une simple pompe alimentaire en machine
a vapeur sans bielle, ni guides, ni balancier. il communiqua son projet &
son ancien professeur, M. Poncelet, ct a M. Arago, qui parurent 'approu-
ver, ainsi que plusieurs constructeurs. Et & ce sujet il demanda, dés le
3 janvier 1832, un brevet d'invention de cing ans, qui lui fut ddliveé le
% mars suivant. Par la description et le dessin qu'il en donna alors, au-
teur démontrait Iapplication d'un tiroir horizontal muni d'urie beite &
¢toupes, et glissant sur le couvercle méme du cylindre & vapeur, ou bien
celle d'un tiroir courbe pouvant glisser sous le couvercle, suivant, dit-il,
la volonté du constructeur. Reconnaissant des inconvénienls & ce systéme,
M. Legendre crut devoir abandonner son brevet et s’occuper d'une dispo-
sition meilleure.

Cependant nous trouvons ce systéme de tiroir glissant sur le couvercle,
adopté par différents constructeurs qui paraissent Uappliquer avee quelgue
succes : tels sont M. Parkyn en Amdrique, M. Harvey en Angleterre,
MM. Benet et Cie & la Ciotat; ces derniers viennent d’en faire I'applicalion
a un bateau & vapeur de 220 chevaux, pour le roi de Naples.

Nous donnons sur la fig. 3 (pl. 14), d'aprés le n° d'octobre 1843, du
Mechanic’” Magazine, le tracé de la disposition présentée par M. Parkyn, et
pour laquelle M. Harvey a pris unc patente en Angleterre. Il est ais¢ de
voir par cetle figure que le tiroir mobile C, qui est traversé parla tige oscil-
lante du piston, glisse sur le couvercle du cylindre & vapeur; a cet effel, il
est ajusté sur ce couvercle a coulisse et a queue d'aronde comme un sup-
port & chariot ; voyez la (ig. & qui est une section verticale de ce tiroir per-
pendiculaire a la fig. 3. Au centre du tiroir est une boite a ¢toupes assem-
blée a rotule, pour suivre toutes les inclinaisons que tend & prendre la tige
du piston dans son mouvement alternatif.

Pour des machines qui doivent marcher a basse pression, comme la plu-
part des appareils de navires & vapeur, nous croyons cette disposition de
tiroir glissant au-dessus du couvercle, assez convenable ; mais pour des ma-
chines & haute pression, il doitétre préférable de placer le tiroir mobile en
dessous, parce qu’alors la pression intérieure étant foujours plus grande
que celle extérieure, doit plutdt faire appligquer la surface du tiroir contre
celle du couvercle. Au reste, nous pensons que dans tous les cas, et pour les
machioes & condensation, il faut que les ajustements soient parfaitement
exécutés, pour ne pas permettre de fuite par les joints dans le mouvement
des piéces mobiles du couvercle. Si, d'un cdté, on peut arriver a faire ces
piéces assez durables, et de I'autre 4 obtenir que le piston soit bien assis,
bien guidé dans toute sa course, on devra espérer beaucoup d’avenir de ce
systéme qui est & la fois simple, économique de construction, et qui pré-
sente I'avantage d'occuper peu de place, et surtout peu de hauteur. Cette
derniére condition est de la plus grande importance daps les navires a
vapeur, ou 'on cherche & baisser, autant que possible, le centre de arbre
moteur.
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M. Legendre, persévérant dans son idée, modifia bientdt son exécution
premiére, et, le23 janvier de cette année 1844, il prit un second brevet d'in-
vention pour la nouvelle disposition de tiroir horizontal droit plac¢ a I'inté-
rieur du couvercle, avec stuffingbox a rotule.

C'est cette machine ainsi modifiCe, ct constroite par M. Averly, de
Lyon (1), quil envoya & I'exposition derniére, ot elle dut attirer la cario-
sit¢ du public par sa simplicité, sa légéreté, le peu d’espace qu'elle occupe,
et plus encore par la modicité du prix auquel clle ¢était colée. Nous pou-
vons méme ajouter que plusicurs savants et hauts personnages en ont
exprimé a I'auteur toute leur satisfaction.

Ce systéme se préte, avee une extréme facilité, a la condition des ma-
chines & grande vitesse, condition qui n’est pas sculement exigée aujour-
d'hui pour les locomotives, mais bien aussi pour les appareils & vapeur qui
sont plus particuliérement destinés & faire mouvoir des hélices, et méme
dans d’autres circonstances. Ainsion construit en ce moment des appareils
puissants qui doivent fonctionner avee des vitesses de piston de plus de
2 métres par seconde; M. Farcot vient ¢galement de construire deux ma-
chines & vapeur de 50 chevaux chacune, ct dont les pistons marchent &
plus de 27,60 par seconde.

La machine exposée par M. Legendre, ¢t que nous reproduisons exacte-
ment sur la pl. 1%, ne pése avec son volant que 2210 kilog.; elle a (été
construite pour une force de 10 & 12 chevaux, el ne doil cotter que
6,000 fr. en la mettant & détente, sans la chauditre. Elle a ¢L¢ ¢lablie pour
marcher & haute pression ; mais 'auteur se propose de appliguer a tous
les systémes & basse ou & moyenne pression, avee ou sans condensation.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A VAPEUR DE M. LEGENDRE,
REPRESENTEE PLANCHE 14.

Nous avons dessiné sur la fig. 5 une coupe verticale de cette machine
faite par 'axe du cylindre & vapeur suivant la ligne 1-2 du plan vu en des-
sus, fig. 6; et sur la fig. 7 une seconde section perpendiculaire a la précé-
dente suivant la ligne 3-&.

Un second plan ou coupe horizontale faite & la hauteur de la ligne 5-6,
est représentée sur la fig. 8. Les fig. 9 a 12 montrent les différentes vues
de la pompe alimentaire & double clfet, ¢galement imaginée par M. Le-
gendre, et les fig. 13 & 18 donnent les détails des picees (ui composent le
tiroir horizontal mobile ajusté sur le couvercle du cylindre, et qui forme la
partie essentielle du nouveau mécanisme.

Du CYLINDRE A VAPEUR ET DE SON PISTON. — Le cylindre & vapeur A de

(1) M. Averly est un mécanicien fort connu & Lyon pour la construction des mouling et pour les
métiers de filalure de soie, Nous aimons d'autant plus & le mentionner dei, qutil a fait tootes les
avanees néecssaires pour I'exécution comme pour P'essai du nouveau systdme de M. Legeundre.
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cette machine parait peu élevé comparativement a son diamétre, U'auteur
a cherché & réduire la course du piston le plus possible, d’une part, pour
obtenir une plus grande vitesse de rotation, et, de I'autre,, pour diminuer
I'inclinaison de la tige oscillante par rapport a I'axe. Cette disposition, qui
parait trés-convenable pour les machines de bateaux, ou I'on cherche,
comme nous I'avons dit, & baisser le centre de I'arbre du moteur, et a
obtenir une marche rapide, devra étre bien applicable dans un grand
nombre d’aulres cas, parce qu’elle permet de simplifier les transmissions de
mouvement, et par conséquent de réduire les frottements des piéces mo-
biles intermédiaires.

Ce cylindre est solidement fixé sur une forte plaque de fondation B, qui
sert d’assise au grand support de fonte C; son piston D est nécessairement
évidé a son centre pour recevoir a charniére la tige en fer E qui doit trans-
meltre son monvement et qui est simplement assemblée par un boulon &
écrou en acier trempé a, autour duquel elle peut osciller d'une certaine
quantité, mais sans jeu. Elle est elle-méme terminée par une douille en
acier fondu trempé, et comme elle noscille que dans un angle de 6 4 8 de-
grés aa plus, on peat dire que l'usure est presque nulle dans cette partie.

La garniture de ce piston est assez particuliére, elle se compose de deux
bagues ou cercles métalliques & (fig. 7 et 8}, qui sont plus épais d'un c6té que
del'aulre, detelle sorte quelapartiela plus mincede 'un correspond & la par-
tie la plus forte de celui qui le surmonte, et réciproquement. A l'intérieur,
ils sont pressés par des ressorts semi-circulaires ¢, dont on peut régler la
tension a volonté parles goujons taraudés 4, qui opérent leur pression sur
des coins rapportés dans la partie la plus épaisse des deux cercles excen-
trés. Ce systéme est nécessairement renfermé entre le disque qui forme la
base du piston et son couvercle que 'on retient sur son moyeu par quatre
boulons.

TIROIR HORIZONTAL MOBILE. — Puisque la tige du piston est directe-
ment attachée & la manivelle F, & laquelle elle doit transmettre la puis-
sance de celui-ci en transformant son mouvement alternatif en mouvement
de rotation, il faut, de toute nécessité, que la construction du couvercle du
cylindre permette a cette tige de prendre toutes les inclinaisons détermi-
nées par les diverses positions relatives de la manivelle et du piston, sans
occasionner de fuite de vapenr, et sans permettre I'introduction de l'air
extérieur ; nous avons vu précédemment les différents moyens qui ont été
proposés a ce sujet soit par M. Legendre, soit par des ingénieurs anglais
et américains, voici maintenant la disposition nouvelle adoptée par notre
jeune ingénieur francais.

Au-dessous du couvercle en fonte G, qui doit fermer le cylindre a va-
peur, et qui est percé a son centre d'une ouverture suffisamment grande
(fig. 13 et 1), pour permettre le jeu de la boite & étoupes, est rapportée &
coulisse une plaque en fonte £ que I'on voit en plan fig. 15, et qui doit
glisser de droite & gauche et de gauche a droite, en restant constamment
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appliquée contre la surface du couvercle. Elle est, & cet effet, retenue et
guid:e par les deux coulisseaux ¢, qui ont été préalablement dressés avee
beancoup de soin, et qui sont vissés sous le méme couvercle; I'un de ces
coulisseanx est représenté en plan el en coupe verticale sur la fig. 18.

Au milieu de cette glissiére £ est placée une boite circulaire en fonte 4,
que I'on voit bien en plan et en ¢lévation sur les fig. 15 et 16, et que l'on
y retient au moyen de vis & téte perdue. Cette boite, qui forme avee la
glissiére le tiroir mobile proprement dit, est destinée, d'une part, & servir
de réservoir d’huile, et, de 'autre, & permettre la rotule du stuflingbox qui
entoure la tige du piston, en ne laissant pas de sortic & la vapeur ni d’en-
trée & l'air. Pour cela, elle est surmontée d’un bouchon cylindrique en
fonte 4, qui est convenablement évidé et peut, au moyen de vis, se fixer
sur la boite, et comprimer la petite quantit¢ d’¢loupes que l'on peut y
renfermer. Une platine en cuivre mince i/, représentée en détails, lig. 17,
recouvre ce bouchon pour éviter que la poussiére ne s'introduise a linté-
rieur.

Au centre de cette méme boite et de la glissi¢re passe le stullinghox j,
dont Ia partic inférieure est sphérique pour permettre d’osciller librement
suivant les inclinaisons que lui fait prendre la tige du piston. Cependant,
comme ce mouvement n'a lieu que dans un plan vertical, lauteur a cu le
soin de le retenir a la boile par deux goujons tarandés dans son ¢paissenr,
comme le montre la coupe fig. 7. Tout le reste de ce stullingbox est exac-
tement construit comme ceux ordinaires.

M. Legendre place encore une seconde platine de cuivre minee & sur le
couvercle du cylindre, pour fermer autant que possible le passage qu'il
Jaisse & découvert, afin de cacher Ies joints et de garantir tonjours l'inté-
rieur de la poussiire.

11 est aisé de comprendre que par une telle disposition, lorsque la lige
du piston, dans sa marche ascendante ou descendante, s'ineline ddroile ou
a gauche, elle force le sluflingbox, et par snite les autres picees du tiroir
mobile, a suivre ses positions, ce qu'elles font sans diflicalld el sans au-
cune fuite, si les joints sont bica dressés, si toutes les picces sont ajustées
avec précision.

BOITE ET TIROIR DE DISTRIRUTION. — Le tiroir de distribution II, ap-
pliqué a cette machine (fig. 7), ne présente rien de remarquable, il est
construit comme la plupart des-tiroirs employds dans les appareils a haute
pression, pour ouvrir ou fermer alternativement les lumicres 4, #, qui se
rendent & la partie supéricure et a la partie inféricure du cylindre, et pour
les mettre successivement en communication avee Porilice de sortic m. On
lui a donné de I'avance pour obtenir une cerlaine délente lixe par recou-
vrement. Au reste, le constructeur en établit aujourd'hui avee Papplication
d’une détente variable de 1/% aux 2/3 de la course du piston. Ce Liroir st
embrassé par un petit chissis en fer qui le relic a la tige verticale 1, la-
quelle s'assemble directement el par articulation & sa sortic du stuffingbox
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avec le tirant d'excentrique J, terminé par une bague circulaire en deux
parties pour embrasser la gorge de l'excentrique en fonte K, monté sur
I'arbre moteur L.

M. Legendre donne a la boite de distribution M la méme haunteur qu’an
cylindre, et fait arriver la vapeur sous la plaque de fondation par le tuyau
N; de méme la sortie de la vapeur a lieu par le tuyaun coudé O, qui est en
communication avec I'orifice du milien ». Un regard est ménagé sur le
c6té et fermé par un couvercle de fonte n, pour permetire d'introduire le
tiroir et de le visiter au besoin.

POMPE ALIMENTAIRE A DOUBLE EFFET. — La construclion de la pompe
d’alimentation appliquée par M. Legendre a sa machine est diflférente de
toutes celles que nous avons publices jusqu'ici; elle est & double effef, c’est-
a-dire que tout en aspirant I'ean d'un coté, elle la refoule de 'autre, et
réciproquement. Plusicurs constructeurs ont déja, depuis longtemps,
adopté une disposition analogue pour les pompes a eau, et les résultats
en sont trés-satisfaisants. Ainsi M. Moulfarine a Cétabli & Vlmprimerie
royale, il y a peot-étre bien une dizaine d'années, une pompe & double
effet, servant & retourner & la chaudiére les eaux de condensation prove-
nant d'un appareil & vapeur propre & sécher les papiers imprimés. M. Bour-
don et quelques autres mécaniciens ont aussi fait cette application, que
nous crovons d'autant plus convenable qu'elle permet d’augmenter le vo-
lume d’eau envoyé par la pompe, sans angmenter la capacité de celle-ci,
ou de la faire sensiblement plus petite qu'une pompe 4 simple effet, pour
fournir un volume d’eau déterminé.

Le corps de pompe se compose d’un cylindre vertical P avec lequel on a
fait venir de fonte quatre tubulures o, o’ et p, p’ (fig. 9, 10 et 12}, qui com-
muniquent entre elles, denx d deux, par deux canaux latéraux ¢, #, que
'on n’a pu représenter sur le dessin (fig. 9) qu'en lignes ponctuées, mais
que I'on peut voir en section horizontale, fig. 12. L’'une de ces tubulures,
celle inférieure o, communique anssi directement avec lintérieur du cylin-
dre par le bas, et celle p’ communique ¢galement avec sa partie supérieure.

Ce corps de pompe est boulonné sur un support & nervures Q. qui est
solidement fixé sur une pierre de taille, et fondu avec deux siéges hémi-
sphériques ¢, r, portant les deux tubulures inférieures, et auxquelles
s'adaptent les deux branches du tuyau d'aspiration que I'on a mis en com-
munication avec le réservoir d’eau d'alimentation. Ces deux siéges ren-
ferment chacun une soupape a boulet s, comme dans la plupart des pompes
alimentaires des locomotives.

De méme la partie supérieure du cylindre est fermée par un couvercle R,
fondu avec deux calottes hémisphériques ¢/, 7/, de méme forme que les
siéges précédents, mais renversés pour se porter sur les tubulures o/, 3.
Ces calottes renferment aussi chacune une soupape a boulet &' & laquelle
chaque tubulure sert de base. Elles se réunissent par deux branches a un
méme tuyau de sortie destiné & envoyer 1'eau a la chaudiére.



16% PUBLICATION INDUSTRIELLE.

Le piston S ajusté dans le corps de pompe est & gorge pour recevoir une
garniture de chanvre; sa tige s'assemble en dehors du couvercle, avec la
bielle en fer T qui se termine vers le haut par une bague en deux piéces,
enveloppant P'excentrique circulaire U, dont elle recoit son mouvement
alternatif.

Il est aisé de comprendre que, lorsque dans le mouvement le piston que
nous supposons au bas de sa course s'¢léve, il fait le vide au-dessous de
lui, I'ean aspirée fait alors ouvrir la soupape portée par le sitge ¢ et pé-
nétre dans l'intérieur du corps de pompe jusqu'a ce que ce piston soit par-
venu au haut de sa course. Quand celui-ci redescend, cette soupape se
ferme parce que l'ean est refoulée, mais comme il y a communication
entre la tubulure inférieure o et celle supéricure o” par Ie canal latéral ¢,
I'ean refoulée se rend alors par ce canal dans la branche qui est fixée au
siége ¢/, en faisant ouvrir la soupape s’ qu'il renferme. Pendant ce temps,
comme le piston forme le vide au-dessus de lui, Peau d’alimentation est
aussi appelée par la branche du tuyau d’aspiration qui se relie au siége
inférieur r, fait ouvrir la soupape que celui-ci contient, et passe par le
second canal latéral # dans la tubulure supéricure p/, d’ot elle se rend dans
U'intérieur du corps de pompe. Lorsque le piston remonte de nouveau,
cette ean fait naturellement ouvrir la deuxiéme soupape de sortic renfer-
mée dans la calotte 7/ pour se rendre également i la chandicre.

Observation. M. Averly, qui s’occupe avec persévérance de la construc-
tion de ce systéme de machine a vapeur a tige oscillante, vient de nous
apprendre qu'il allait faire, conjointement avee M. Legendre el d'autres
ingénieurs, une suite d’expériences, afin d’en constater les résultats; et il a
bien voulu nous promettre, avec son obligeance accoutumdée, de nous les
communiquer entiérement pour les publier & 'oceasion, ce que nous nous
empresserons de faire.

~EIEEP-

PISTON A GARNITURE METALLIQUE

POUR CYLINDRE A VAPEUR,

CONSTRUIT

Par M. MESNIL, Mécanicien i Namten,

M. Mesnil, dont la bonne réputation est faite depuis longlemps comme
constructeur de machines, avait exposé cetle anndée, avee ses modéles de
pont en fonle et de moulins d sucre, un piston & garniture métallique pour
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cylindre de machine & vapeur, et dont la disposition nous a paru fort sim-
ple, ce qui nous a engagé a le publier, d’autant plus que I'auteur, a I'obli-
geance de qui nous tenons les tracés, nous a appris qu’il 'employait depuis
fort longtemps et qu’il s’en trouvait trés-bien. Nous I'avons représenté parlie
en élévation et partie en coupe verticale par I'axe surla fig. 19 (pl. 14}, en
plan (son couvercle enlevé) sur la fig. 20, en section verticale perpendicu-
laire a la précédente sur la fig. 21, et en projection horizontale partie vue
au-dessus du couvercle, partie yue au-dessus de la base du pislon, sur la
fig. 22.

Ce piston, qui a d’ailleurs quelque analogie avec celui adopté aussi de-
puis des années par M. P. Taylor dans ses machines a vapeur 4 haute pres-
sion et & cylindre horizontal, consiste en deux bagues circulaires concen—
triques en fonte C et D, qui sont exactement de méme épaisseur et de méme
largeur sur toute leur circonférence, et qui sont comprises entre 'embase
du corps du piston A, et son couvercle F, que I’on réunit au moyer de
quatre boulons & écrous &, sans serrer lrop fortement pour ne pas empé-
cher les cercles de jouer.

La bague la plus pelite porte & sa circonférence extérieure des petites
saillies par lesquelles elle est seulement en contact avec lintérieur de la
bague la plus grande, elle y est méme ajustée de force, afin de toujours
tendre & ouvrir celle-ci, et la faire coincider avec la surface du cylindre &
vapeur. A cet effet, cette grande bague est fendue, comme l'indique la
fig. 19, pour permettre de s’ouvrir ou de se fermer d’une petite quantité ;
mais, afin que la vapeur ne puisse trouver passage par celte fente, l'auteur
a eu le soin de pratiquer sur la moitié de son épaisseur un évidement qui
est rempli par une petite piéce rapportée E, qui tout en laissant jouer la
bague librement bouche suffisamment bien la fente.

Par cette disposition, on évite toute espéce de ressorts a boudins ou
méplats, la garniture est trés-facile a faire, économique, et peut durer fort
longtemps sans aucune réparation.

Le corps du piston est traversé & son centre par la tige B qui est termi-
née par une partie conique, afin qu’il s’y trouve bien assis, et on I'y retient
solidement par une double clavette a placée en sens opposé, pour que le
serrage ail bien lieu suivant des lignes exactement perpendiculaires a 'axe
dela tige.

Le systéme de garniture du piston de M. Taylor différe de celui-ci en
ce que les bagues concentriques sont toutes deus fendues, et sont sensi-
blement plus épaisses du coté opposé a la fente, de maniére a former cha-
cune l'effet d’'un ressort d’autant plus tendu qu’on les a réerouies , forgées
plus fortement. Ce systéme a été imité par plosieurs constructeurs, en
France comme en Angleterre. Nous trouvons dans le vol. 38 (1843) du Me-
chanies’ Magasine le tracé d’'une garniture analogue, a I'exception que les
deux cercles sont rivés ensemble: 'un, celui intérieur, est en fer forgé, et
I'autre en fonte et de méme épaisseur partout. Les fentes pratiquées dans
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chacun d’eux sont trés-rapprochées I'une de l'autre et inclinées au lieu
d’étre paralléles aux génératrices.

L’auteur, M. Parson , a adopté cette construction, dont il se trouve trés-
bien & cause de la différence de dilatation des deux métaux, qui fait que le

cercle extérieur se trouve toujours bien en contact avec la surface du
cylindre.

NOTICE

SUR LES BREVETS D' INVENTION OU D'IMPORTATION DELIVRES EN FRANCE
POUR LES MACHINES A VAPEUR SEULEMENT,

depuis 41791 jusqu'au milien de cette année {844,

Le nombre des brevets pris en France pour les machines a vapeur est
vraiment prodigieux, et prouve combien on s'est occupé de ce sujet : il
géléve anjourd’hui & prés de deux cents, sans les brevets d'addition, et
parait s’accroitre d’'une maniére bien plus rapide encore depuis quelque
temps.

Le premier brevet date de 1792, il a été délivré pour 15 ans 8 MM. Périer
fréres qui en prirent un autre en 1800 ; dans cet espace de temps il n’en a
¢té mentionné aucun. Ou en compte un troisiéme seulement en 1807; ces
trois brevets sont principalement relatifs & des machines a vapeur appli-
cables, daus les mines, & I'élévation des eaux et des minerais.

Mais, aprés celte premiére période de 15 années, ce sujet parait plus
étudié ; nous trouvons, en effet, trois brevets demandés en 1809, et deux
en 1810, puis seulement un en 1811, un autre en 1815, deux en 1817,
trois en 1820 ct deux en 1822,

A partir de cette époque, c’est-a-dire aprés trente ans pendant lesquels
on compte 17 brevels de machines & vapeur, il ne se passe plus une seule
année, jusqu'a nos jours, qui ne puisse enregistrer an moins deux brevets.

Ainsiil en a été délivré deux en 1823, deux en 1824, six en 1825, trois
en 1826, huit en 1827, cinq en 1828, deux en 1829, et trois seulement
en 1830, ce qui fait déja, pour ces huit années, 31 brevets d’invention et
d'importation.

Tous ces brevets, anjourd’hui expirés, et par conséquent dans le domaine
public, sont donnés & une trés-petite échelle et avec des descriptions plus
ou moins incomplétes, dans les 45 premiers volumes des brevets publiés par
ordre du gouvernement, et que l'on trouve, comme nous I'avons déja dit,
dans les bibliothéques ou dans les préfectures de chaque département.
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Si I'on recherche ensuite les brevets demandés toujours pour le méme
sujet, c'est-a-dire pour des perfectionnements ou des modifications dans les
machines & vapeur, on trouve que, de 1830 a 1835, le nombre n’en aug-
mente pas. En effet, dans 'année 1831, on n’en compte encore que trois, dont
deux expirés ou déchus ; en 1832, un seul de 15 ans, en 1833, trois seule-
ment, dont deus expirés ou déchus; de méme en 183%, trois, dont un de
5 ans expiré en 1839, un autre de 10 ans. et le troisiéme de 15. Mais de—
puis 1835 le nombre commence d s'accroitre notablement; ainsi, dans cette
seuleannée, on en compte treize dont huit dans le domaine public; en 1836,
on en compte sept dont deux expirés (1), puis huit en 1837, sur lesquels
deux sont publiés (2} ; trois en 1838 dont six publiés ou déchus, quatorze
en 1839 dont un publié (3). Remarquons bien que dans ce nombre nous
ne comptons pas les brevels d’addition, nous re faisons que I'énumération
des brevets primitifs, ¢'est-d-dire brevets d'invention et d'importation.

C'est surtout depuis 1840 que le nombre des brevets demandés pour cet
objet devient considérable; ainsi, dans celte seule année, on en compte
jusqu’a vingt-deusx, sans les brevets d’addition ou de perfectionnement; et
dans les deux années, 1841 et 1842, on en compte jusqu’a vingt-huit (4).
Dans cette évaluation, nous n'avons pas compris les brevets relatifs aux
chaudieres ou générateurs a vapeur, ni les appareils autres que les ma-
chines a vapeur, comme les pompes alimentaires, les appareils de sireté,
d’indication de niveau d'eau, les manométres, les régulateurs, elc. ; nous
n'avons estimé que les moteurs proprement dits.

Enfin nous avons également fait le relevé des machines & vapeur breve-
tées de 1843 et 18%% jusqu’a fin aodt: nous pensons que, pour terminer
cette notice, il ne sera pas sans intérét d'en donner exactement la liste,
d’autant plus qu’elle n’est pas connue, les catalogues de ces deux années
n'ayant pas encore paru. Nous avons également supprimé dans cette liste
les brevets d’addition demandés pour des perfectionnements & des brevets
antérieurs, et tout ce qui est en-dehors des moteurs a vapeur.

{1) L'un de ces brevets est de M. Farcot, il est relatil 4 son systéme de détente variable que nous
avons [ait connaitre dans la 40« liv. de notre 1er vol., el que mous avons reproduil sur une autre
machine du méwe construcleur, publiée dans la 6e liv, du tom. 111

(2} Cest dans celle année gque M. C. Faivre a pris son brevet d'invention de 10 ans, pour la ma-
chine 4 vapeur & rotule, que nous avons publiée dans la 8¢ liv. du 1er vol., avec les derniers perfec-
tionnemenits qu”l avail apporlés 4 ce systéme.

(3) Parmi ces brevets on remarque celui de la machine & eylindre rotalif de M. Romancé dont
nous avons parlé dans notre second volume, et qui expire i la fin de celle année.

(4; Nous avons déja fail connailre les plus inléressanis de ces brevels, particulidérement au sujet
des détentes variables, ceux de MM. Legavrian el Dequoi, de Lille, de MM. J.-J. Meyer et C¢, de
Mulhouse, de M. Fourneyron de Paris; de MM. A. Kechlin et Ce, de Mulhouse, ete.
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SPECIFICATION DES BREVETS DELIVRES EN 1843,
ET DANS LES SIX PREMIERS MOIS DE 1844, POUR LES MACHINES A VAPEUR.

NOMS DUREE | BREVETS
SPECIFICATION DES EREVETS. bEs bEs | D'IMPORTATION
INVENTEORS. BREVETS| OCU DINVENTION,
Brevets délivrés en 1843, ans.
Sysiéme de machine a vapeur. . . . . . . Jollet. 10 Invention.
Principes et applications de la réunion,
dans les appareils a vapeur pour bateaux, Bodene
de deux machines, I'une a cylindre ver- et 10 Idem.
tical oscillant, et I'autre a cylindre hori- Gauthier.
zontal Bixe oo o s 2 2 s
Diverses machines a vapeur rotatives ou a
air comprimé. . o o osae o o pEeEE Fastier. 15 | Importation.
Systéme de détente de la vapeur, appli-
cab!e. aux locomotives. . . . . . <t + | Gosenbach. 5 Invention.
Perfectionnement dans les machines a
VRPBIE::: sxwssois w soase & ¥ s 4 Kay. 10 | Importation,
Application de distribution de vapeur et
manceuvre applicable aux machines de
bateaux a vapeur, aux locomotives, aux
machines d'extraction de mines, et en
général aux machines a vapeur qui doi-
vent tourner dans un sens et dans
VAUWScvswn & s & & et s & Solms. 10 Invention.
Procédé dapplication de la détente va-
riable aux machines a vapeur, et parti-
culiérement aux locomotives. . . . . . Daubreville. 5 Idem.
Divers perfectionnements apportés aux
machines a vapeur. . . .. .. .. .. Farcot (1). 10 Idem.
Systeme.de mac}nnes a vapeur économi- (  Duperier 10 Idem.
ques, inexplosibles et réguliéres. . . . et David.
Machine 2 vapeur rotative. . . .. ... Brunier. 15 | Importation.
Systéme de jonction destiné a faire agir | Fawcett,
les manivelles des machines a vapeur Reson, 10 Idem.
dites a action directe. . . . . ... .. et Fillink.
Machine a vapeur a deux centres. . . . | Festenfiols.| 15 Idem.
Systéme’de machine a vapeur. . . . . . . Regnier. 5 Tnvention.
Systéme de machine a vapeur rotative. . Letestu. 5 Idem.

(1) Nous avons [ait connaitre ces perfeclionnements de M, Farcot, en publiant dans le tom. 1r sa
belle machine 4 colonne & condensation, i enyeloppe et 4 détente variable,
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BREVETS DELIVRES
DANS LES SIX PREMIERS MOIS DE 1844 , POUR LES MACHINES A VAPEUR.

169

NOMS DUREE BREVETS
SPECIFICATION DES BREVETS. bEs | ©pE | D'LMPORTATION
INVENTEURS. BREVETS 0T D'INVENTION.
Perfectionnement aux moyens d’obtenir e

de la vapeur une plus grande force mo- ’

Tite: v sres o g srmanEn ¢ 5 SR g Jlaillé et Piot. 5 Invention.
Application de la force centrifuge & la

condensation de la vapeur. . . . ... Fondet. 10 Idem.
Machine & vapeur rotative, dite la Dau-

DRUIOIS v 5 & svwvwsrwm @ o oo Buisson. 15 Idem.
Perfectionnement apporté aux machines

AVAPOUT « v v v v e e e e Archbald. 15 Idem.
Perfectionnement dans la construction

des machines & vapeur. . . . .. ... Christian. 10 | Importation.
Systéme de machine & vapeur a tige oseil

lante, & tiroir horizontal et stuffingbox

arotlel: caie 5+ @ was v 8 s Legendre (1). 5 Invention.
Systéme de détente variable applicable aux

machines avapeur, dites défente-Tresel. | Trésel (2). 15 Idem.
Perfectionnement apporté aux machines a

VAPEUL . - 4 v s e e i e e e . Fanzeller. 15 | Importation.
Nouveau genre de machines a vapeur. . . | Bapterosser. 15 Invention.
Perfectionnements apportés aux machines :

a vapeur Sims. 10 | Importation.
Systéme de machines 4 vapeur. . . . . . Charpin. 10 | Brention
Perfectionnements apportés aux machines

B OVADOUR <on i & « » & sidiwns & 4 Sorel. 15 Idem.
Machine & vapeur rotative. . . . . . . . Valletie. 5 Idem.
Perfectionnements apportés aux machines

ACVADRUR: & 4k £ G B DR E § EES Zutt. 10 Idem.
Combinaisons méeaniques au moyen des- ' -

quelles on pent appliquer avantageuse- L m{f , 15 e

ment a d’autres usages utiles, la machine } el-Taylor: L 1o )

a vapeur de Cornouailles. . . .. ... J
Systéme de machinea feu. . . . ... .. Adam. 15 Idem.
Systéme de machine a vapeur. . . . . . . Fallod. 5 Idem.
Machine & vapeur rotative. . .. .. ... Borrie. 15 | Importation.

{1} Cest cette machine gque nous venons de décrire daps celle livraison.
{2) Nous avons [ait connaitre ce sysiéme dans la livraison précédente.
— A — —
1v. 12



NOUVELLE MACHINE

A

TEILLER LE LIN, LE CHANVRE, ET AUTRES SUBSTANCES FILAMENTEUSES ,

INVENTEE PAR M. MERTENS,

Et construite par BINL. CHAPELLE ¢t MONTGOLFIER,
Mécaniciens & Paris.

R —

Déja nous avons publié dans le troisiéme volume de ce recueil , la machine
a teiller de M. Hoffmann, construite & Paris, par M. Decoster, et que I'on
a pu voir avec intérét & I'exposition de celte année. Nous y avons aussi
remargqué une autre machine de M. Mertens, destinée au méme objet, et
qui, sous le rapport de la disposition et du travail, nous a para remplir les
conditions nécessaires exigées pour une opération aussi délicate que le
teillage, opération d’autant plus difficile qu’elle doit sappliquer a toutes les
natures de lin ou de chanvre.

Cette nouvelle machine nous a surtout surpris, en voyant chez MM. Cha-
pelle et Montgolfier les beaux produits qu’ils ont oblenus avec des lins de
Russie, ef en apprenant qu’elle avait été appliquée avec succés au teillage
du formium tenax, qui, comme on le sait, est une plante dont le parenchyme
est extrémement dur, et présente par suite les plus grandes difficultés &
enlever.

Elle a de plus I'avantage d’étre d’'une grande simplicité d’exécution, facile
admouvoir et a entretenir, peu dispendieuse, et susceptible par conséquent,
de se répandre dans les campagnes.

L’auteur, qui a pris un brevet d’invention en Belgique en aoit 1843, et
un brevet d'importation en France, le 20 septembre de la méme année, nous
a appris que ce systéme commencait & étre adopté en Irlande, préférable-
ment & 'ancien procédé; on sait que dans ce pays le cultivateur ne teille
pas lui-méme, il fait teiller ses-lins dans des établissements qui sont spé~
cialement montés pour ce travail, et qui sont aujourd’hui trés-nombreux.
Avec des machines bien organisées, bien entendues, comme celle que nous
publions, on pourrait facilement adopter cette méthode dans notre pays,
et arriver ainsi a tirer un meilleur parti des produits, avec moins de déchet
et plus d’économie.

La machine de M. Mertens peut teiller en dix ou douze heures de travail,
avec une force de deux hommes, 80 a 100 kilog. de lin brut, ce qui cor-
respond & 20 ou 25 kilog. de lin parfaitement teillé, car on estime a 25 p. 0/0
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le rendement obtenu avec cet appareil ; ce rendement est beaucoup
moindre, lorsqu’on opére avec les instruments ordinaires qui sont encore
en usage dans les campagnes. On compte de deux a trois enfants de douze &
quinze ans, pour le service des pinces, lequel consiste & les emplir de lin, et
a retourner la partie teillée; ils acquiérent bientot une grande habileté dans
cette opération, car au bout de trés-peu de temps ils peuvent garnir jus—
qu’a quatre pinces par minute.

Cette machine peut teiller le lin dur, comme le lin tendre et mou, elle
est aussi trés-convenable pour le teillage du chanvre, qu’elle ne coupe pas;
seulement alors, il suffit de mettre quatre lames sur chaque plateau au
lieu de huit.

Le prix d'une telle machine, établie comme le représente le dessin ci-
joint, est de 350 fr., prise a I'atelier des constructeurs. Une machine double,
avec ses pinces & chaque plateau, dans le méme atelier, ne revient qu'a
600 fr. Comme on peut en établir avec bétis en bois, le prix serait encore
sensiblement moindre. L’inventeur nous a fait observer aussi que ces prix
seraient proportionnellement plus faibles en en montant plusieurs a la fois,
parce qu’alors on pourrait les réunir, de telle sorte qu’au lien de deux pla-
teaux seulement sur le méme arbre, on pourrait en mettre six ou huit, ce
qui diminuerait évidemment les frais de construction d'une maniére notable.

DESCRIPTION DE LA MACHINE.

Cette machine est représentée au 15 d’exécution sur différentes vues,
pl. 15.

La fig. 1 la montre en élévation latérale, du coté des engrenages qui
transmettent le mouvement aux disques porte-lames.

La fig. 2 est une projection verticale vue de face.

La fig. 3 est une section verticale, faite par le milieu, sunivant laligne 1-2
de la figure précédente.

PRINCIPE ET TRAVAIL DE LA MACHINE. — Il est aisé de voir par ces dif-
férentes figures que la partie essentielle, la partie travaillante de cette
machine consiste dans la disposition d’un certain nombre de lames ou bar-
rettes en fer a et 4, fixées par 'une de leurs extrémités sur des plateaux
en fonte A, B, auxquels on imprime un mouvement de rotation plus ou
moins rapide. On estime que, pour obtenir un bon travail, dans le teillage
du lin, la vitesse des plateaux doit étre de 150 4160 révolutions par minute.

Ce mouvement ayant lieu en sens contraire, les lames viennent successi~
vement se présenter en regard 'une de I'autre et se croiser; de sorte que
si 'on fait passer entre elles une poignée de lin, de chanvre ou d’autre
substance filamenteuse, elle est alternativement froissée, courbée, et tirée
par ces lames, qui, de cette maniére, la dépouillent complétement du bois
ou de I'écorce qui entoure tous ses filaments.

Pour bien se rendre compte de cette manipulation, il était indispensable
de représenter, sur des figures détachées, les différentes positions succes-
sives que ces barrettes sont susceptibles de prendre l'une a I'égard de
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l'autre au moment ol elles s’approchent, ot elles se croisent, et enfin ot
elles se quittent.

La fig. & du dessin {pl. 45) représente la position d’une lame de chaque
plateau; a I'instant ot elles sont tout proches, il semble qu’elles vont se
heurter, mais comme elles sont ajustées sur des disques de rayon différent,
et qui ont cependant la méme vitesse de rotation; comme d’ailleurs, Ia
distance du centre de ces disques est convenablement calculée, elles s'ap-
prochent assez prés, sans pouvoir se toucher. Le lin ou tout autre fila-
ment 4, forcé de passer enire ces deux lames, est nécessairement obligé
de suivre la direction indiquée sur cette fig. 4.

La fig. 5 représente une seconde position des denx mémes lames, aprés
que leurs disques ont tourné d’une petite quantité. On voit, par cette nouvelle
position, que les filaments de lin ou de chanvre ont été forcés de changer
de direction ; ils sont courbés, et dans ce changement ils ont dd évidem-
ment &tre fortement froissés par les arétes des lames, qui, en les grattant,
tendent & enlever I'écorce ou la paille qui les recouvre.

Les fig. 6 et 7 démontrent encore deux autres positions successives des
mémes lames, lorsqu’elles continuent & marcher avec leurs disques qui les
entrainent. On voit de méme que les tiges sont de nouveau courbées et
froissées dans d’aulres sens; d'ou il résulie que, dans le passage rapide,
la partie qui a recu l'action des lames a été tellement battue qu'il est
impossible qu’elle ne soit pas complétement dépouillée de toute son ¢corce.

Les autres lames viennent également se présenter sur de nouvelles par-
ties de substance filamenteuse, qui, pendant la rotation des disques, est
amenée trés-lentement & leur action par des méchoires mobiles C, D, que
I'on fait descendre sur une table inclinée en bois E.

CONSTRUCTION ET MOUVEMENT DES PORTE-LAMES. — Les deux disques A
et Bsont a jour, pour étre plus légers (Voyes le détail en coupe par I'axe de
ces disques et de leurs barrettes sur la fig. 8), et fixés & demeure et par des
moyens différents sur les arbres en fer forgé ¢ et ¢, qui tournent en sens
inverse. L'un de ces axes, celui inférieur, est recu dans des coussinetsfixese,
rapportés sur les traverses inclinées fondues avec les chissis I, qui com-
posent le coté delamachine, et qui sont reliés par des entretoises ou cadres
de fonte L. C'est cet arbre qui regoit son mouvement directement, soit d'un
moteur continu au moyen des deux poulies G, G/, qui sont montées & son
extrémité, et dont 'une est folle; soit & hras d’homme au moyen de la
grande manivelle H. Dans ce dernier cas, on est dans 'obligation, pour que
les disques puissent tourner rapidement sans {aire marcher I'homme & une
vitesse exagérée, d’augmenter la vitesse par une rouc droite en fonte I,
que I'on place sur I'axe de la manivelle, et que 'on fait engrener avec un
pignon droit J, que I'on rapporte sur le bout de I'arbre supérieur d.

Ce second arbre est porté par des coussinets mobiles f, ajustés dans
des coulisseaux inclinés ménagés sur les chassis de fonte F. On les regle et
on les maintient dans leur position au moyen des vis de rappel ¢, placées
dans la direction méme de la ligne passant par les centres des deux arbres.



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 173

Quel que soit le moyen employé pour faire marcher I'un de ces arbres,
le mouvement est toujours transmis a 'autre par une paire de roues droites
K, K/, qui sont exactement de méme diamétre et de méme nombre de
dents, et montées sur les axes a I'extrémité opposée des poulies ou des pre-
miers engrenages de commande.

DISPOSITION ET MARCHE DES PINCES. — La matiére filamenteuse que
I'on veut soumettre & P'action de I'appareil, pour la teiller, est pincée entre
deux machoires & dents angulaires, dont I'une C est en fonte et l'autre D
en bois, et garnies chacune d’une peau ou autre substance qui permet de
bien serrer la matiére sans la couper. Ces deux machoires sont tenues
entre elles par deux boulons & écrous, comme on peut bien le voir par les
détails, fig. 9.

La machoire de fonte est ajustée & coulisses par la piéce C’ (fig. 9, 10
et 11}, entre deusx joues verticales en fonte E’, rapportées sur les cotés du
plan incliné en bois E, qui est soutenue dans la direction voulue par les
deux consoles de fonte M, boulonnées sur les chassis du batis.

Pour que la matiére filamenteuse a teiller puisse descendre lentement,
au fur et & mesure que les porte-lames effectuent leur rotation sur eux-
mémes, on attache la pince, garnie d’'une poignée de cette substance, par
une petite corde 7 & un rouleau en bois N, qui est traversé par un axe en
fer. Cet axe, régnant sur toute la largeur de la machine, a ses extrémités
libres dans des coussinets assujétis au sommet des consoles de fonte M.

Il porte & un bout, en dehors de la console, une roue droite dentée O
qui est ajustée libre sur lui, et une roue a rochet p qui est rendue fixe par
une clavette. Cette derniére peut étre entrainée dans le mouvement de
rotation de la premiére, par un cliquet j ( fig. 12 et 13), qui est rapporté sur
un des bras de celle-ci, et qui est maintenu engagé dans les dents & ro-
chet par un ressort.

Or, la roue dentée O recoit son mouvement de rotation par un petit
pignon % qui est solidaire avec la poulie a joues /, ajustée sur un goujon
fixe, adapté contre la console de fonte. Cette poulie est commandée & son
tour par une autre beancoup plus petite », placée sur I'axe du porte-lames
inférieur & coté des poulies motrices; la communication a lien an moyen
d'une petite courroie en cuir que I'on croise pour faire tourner le rou-
leau N dans le sens convenable.

De cette sorte la marche de ce rouleau, et par suite la descente des md-
choires, est proportionnelle & la vitesse de rotation des lames, mais incom-
parablement plus faible, puisgu’elle est ralentie considérablement d'une
part par le rapport des deux poulies { et iz, et de I'autre par celui des deux
roues k et O.

Lorsqu'on veut remonter les mdchoires, soit pour retirer la matiére fila-
menteuse aprés qu'elle a été teillée, soit pour la changer de bout, quand
une premiére partie a été travaillée, il suffit de faire tourner I'axe du rou-
leau N, en sens contraire du mouvement qui lui est imprimé par les engre-
nages, et cela au moyen d’'une simple manivelle n, qui est rapportée dans
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le bout de cet axe. Il faut seulement avoir le soin de dégager le cliquet de
la roue & rochet, pour que la roue O ne soit pas entrainée dans ce mou-
vement.

OBSERVATION. On congoit que I'on peut donner & cette machine des
dimensions différentes de celles représentées sur le dessin, suivant la puis-
sance dont on peut disposer, comme suivant la quantité de matiére que
I'on veut travailler a la fois. La vitesse de rotation des porte-lames peut
étre aussi variée sans inconvénients.

Comme nous 'avons dit, on peut faire de ces machines doubles, et méme
en disposer de maniére & y recevoir 4, 6 et 8 jeux de lames au besoin.

On peut aussi disposer la machine avec batis droit entiérement vertical,
et les deux cylindres ou porte-lames placés sur le méme plan horizontal.

e i —

MESURES METRIQUES,
PAR M. ‘I‘R'E".SEL, ING]&NIEUB-MEC;{I\'ICIEN, A SAINT-QUENTIN.

Monsieur Trésel avait exposé une fort belle collection de mesures
linéaires métriques a coulisses en cuivre et en maillechort, d’'une trés-
bonne et solide exécution. Ces mesures offrent des avantages incontesta~-
bles, seus tous les rapports, sur ce qu’on a fait jusqu'ici. Il y en avait de
toutes formes et dimensions; celles que 'on préfére généralement sont ses
mesures brevetées, parce qu'elles présentent des avantages recherchés;
elles sont 1égales et portatives, et portent, étant ouvertes, cinquante cen-
timétres, et ne présentent plus que vingt centimétres lorsqu’elles sont
fermées. M. Trésel a su profiter de la disposition des deux coulisses pour
faire des mesures qui sont a la fois commodes et trés-utiles aux personnes
qui s’en servent. Avec une mesure a double calibre dégagé et sans sortir
de la légalité prescrite par la loi, on est 8 méme de pouvoir prendre plu-
sieurs dimensions. Cette mesure porte frois becs formant deux calibres,
qui permettent de prendre deux diamétres différents, ou deux dimensions
en épaisseur et largeur fixes. Les divisions, d'un cdté de la mesure, vont
de un a cinquante centimétres pour les mesures de longueur, et de
l'autre , elles sont faites de telle sorte qu’en pingant une piéce entre les
calibres, sa dimension est exprimée en centimétres et millimétres, et
méme en fractions de millimeétres, au moyen d’'un vernier. La disposition
des chanfrins du premier calibre, dont les extrémités sont dégagées dans
un rapport du métre, permet de prendre esactement le diamétre de trous
de cinq millimétres et au-dessus, et la disposition des chanfrins en regard
du deuxiéme calibre permet de prendre le diamétre du fond de la gorge
de petites poulies, comme noix de broches de filatures, etc., etc.

Nous avons aussi remarqué diverses mesures a coulisses avec ou sans
calibre, ainsi que des mesures sans coulisse, pour dessinateurs et archi-
tectes, et des trousequins & repos et a marbre, portant sur la tige les
divisions métriques. Mais on portait surlout son attention sur les mesures
dites de petites dimensions, avec ou sans calibre, portant également le
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demi-métre étant ouvertes, et le double décimétre étant fermées, et réunis-
sant la solidité & la légéreté, puisqu'un demi-métre & calibre ne pése que
cinquante a soixante grammes environ. Toutes ces mesures se font par des
moyens mécaniques fort ingénieux, ce qui permet & M. Trésel de les éta-
blir & des prix extrémement modérés.

TUYAUX EN TOLE MINCE RECOUVERTS DE BITUME,
POUR LA CONDUITE DES GAZ, DES EAUX, ETC., PAR M. CHAMEROY.

Ces tuyaux sont faits avec des feuilles de tdle qui, pour la conduite des
gaz, n’ont pas plus de 1mil- j 1mil. 1,2 d’épaisseur , et d’un seul morceau
sur toute leur longueur. L’auteur en fabrique depuis % centim. de diamétre
jusqu'a 33 centim. Les feuilles de tdle, aprés étre contournées sur des
mandrins convenables, sont percées au moyen d'une petite machine qui
porte deux poingons, afin de pratiquer & la fois les deux trous correspon-
dantssur lesdeus bords opposésdela fenille. Lorsque ces trous sont faits, a
des distances de 10 centimétres environ I'un de I'autre, on rapproche les
deux cotés de la tdle, en les faisant superposer de 3 4 & centimétres seule-
ment, puis on les rive. On a eu le soin de découper les feuilles un peu plus
larges d'un c6té que de I'autre, de maniére a faire le tuyau légérement co-
nique ; on Pagrandit méme au besoin & une extrémité, celle qui doit étre
filetée intérieurement, au moyen d’un laminoir ou au marteau.

Tous les joints de ces tuyaux sont & vis. Les filets sont de forme trian-
gulaire de &4 5l de profondeur en matiére coulée (1) sur le bout du tuyau
méme et sur un mandrin en fer ou en fonte qui est préalablement fileté,
Ainsi, 4 une extrémité, celle qui doit porter les filets de vis intérieurs, le
mandrin, qui est plus petit que le tuyau, est placé au centre de celui-ci, jus-
qu'a une profondeur de 8 & 10 centimétres ; et au contraire, pour I'antre
extrémité , qui doit recevoir les filets extérieurs, on emploie un mandrin
creux d'un diamétre plus grand que le tuyau.

L’épaisseur de la couche de bitume qui recouvre la téle extérieurement
est de 13 &4 15wil environ; on étame préalablement le tuyau avant de le
bitumer. La pose en est facile et bien simple, on les emmanche aisément
au moyen d'un grand levieren bois et d’une corde que I'on entoure vers
le bout du tuyau qui doit se visser dans son voisin , aprés avoir eu le soin
de graisser les filets avec de la plombagine et garni le bout de la vis d’'une
corde ou d’'une tresse de chanvre bien graissée, afin de former le joint
trés—exactement ; en faisant osciller ce levier sur lui-méme, de maniére a
presser la corde sur le tuyau, on fait tourner partiellement celui-ci et en
quelques minutes 'opération est terminée sans fatiguer en aucune maniére
la couche de bitume qui recouvre la tole.

Dapreés les renseignements qui nous ont été communiqués par 'un de
nos amis, ce genre de tuyaux présente les avantages suivants :

(1} Cette matiére doit étre composée de plomb en grande partie, et sans doute de bismuth et d'an=
timoine ; I'¢paisseur de la couche qu'on mel sur ces (uyaux peut étre de 3 & 4 centimétres.
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1° Ils sont plus économiques que les tuyaux en fonte, surtout pour des
diamétres qui dépassent 8 centimétres, ainsi ils sont trés-convenables et
employés avantagcusement pour des grosses conduites alimentaires, desti-
nées & transporter le gaz, par exemple, a4 de grandes distances, comme on
le fait aujourd’hui généralement & Paris. Mais il n’en est pas de méme-pour
de petites conduites de distribution. Car, comme les branchements ne s’y
font qu'en étamant la téle, et fixant le plomb par un ncead de soudure,
opération trés-difficile et incertaine, on doit craindre la détérioration du
tuyau dans cette partie, soit par la brisure du bitume, soit par 'action du
percement de la téle ; '

2¢ Ils sont susceptibles de résister a de fortes pressions intérieures ; toute-
fois il est bon de remarquer a ce sujet qu’elles exigent plus de précautions
que la fonte pour leur surface extérieure, 4 cause de la couche de bitume
qui est plus ou moins cassante; ils peuvent aussi s’aplatir sous une pres-
sionlocale ;

3° Les tuyaux étant assemblés a vis sont plus en état de céder au
mouvement du terrain, sans se disjoindre , que les tuyaux en fonte qu’on
est quelquefois dans I'obligation de rematter;

4 La pose en est facile et durable; il y a & Paris des conduites de gaz de
deux ou trois ans, qui n'ont encore exigé aucune réparation, n’ont présenté
aucune fuite; les joints se conservent bien, ce qui permet de les appliquer
méme dans le voisinage des plantations.

Voici le prix des tuyaux en tdle bitumés de M. Chameroy :

Priz du métre courant des tuyaux pris & la fabrique, avec joints  vis, ayant un diamétre de

0m042 | 0mO%g | 0mOsd

5 fr. 054 fr. A5(5 fr. 30| T fr. |9 fr. J0{04 fr. 20044 fr. G0) 16 T, GO|1D fr. 80 | 23 fr. |26 fr. 40

Umlﬂsl Dmissl OmiG2 i Imoss l om2 |7 l 0m24g lllmi?! 1 0m325

M. Chameroy accorde assez généralement une remise de 8 a 10 p. 0/0
sur le tarif, aux compagnies de gaz a Paris, et de plus il se charge quelque-
fois méme dela pose. Ainsion lui livre les tranchées en état, et onremblaie.

Or, il compte des tuyaux de 108mil. de 625 ou 6750 le métre.
1d. de 162 » de 9 85 a10 10 »

fandis que les tuyaux de fonte a 26 fr. les 100 kil., posés avec joints coulés
en plomb, et tous frais communs aux deux systémes étant négligés, re-
reviennent (les premiers de 108mil.) = & 9120 le métre.

i

(les seconds de 162 » ) = 4 16 30 »

C'est environ 1/3 de différence, en faveur des tuyaux en tdle recouverts de
bitume.

Mais si, & ces dépenses, on ajoute celles du repavage dans Paris, et qui
s'éleve tout compris & 5 ou 6 fr. par métre, la dilférence n'est plus que de
1/5 & 1/4 environ pour les petits diamétres.



FILATURE DE LAINE PEIGNEE.

Machines de préparation.

BOBINOIR

Construit par M. CARBON, Filateur & Reims.

~£eEE>

Nous nous sommes proposé de publier successivement les différentes
machines employées aujourd’hni dans les filatures de laine peignée ; déja
nous avons donné, avec quelques détails (3¢ vol.), la description et les
dessins de la peigneuse-mécanique de M. Collier, avec I'historique des
aufres machines & peigner, proposées ou perfectionnées depuis le brevet
de ce constructeur. Pour parvenir & ce but, nous avons di réunir, autant
qu'il nous a été possible, les dessins des divers métiers qui ont rapport &
cette importante branche industrielle. Mais, nous devons le dire, ce n'est
pas chose facile; d’une part, parce qu’on trouve encore peu de personues,
assez désintéressées, pour laisser prendre communication des machines
qu'elles possédent, et d’un autre cOté, parce que les dessins sont fort
longs, trés-compliqués, exigent beaucoup de soin et d’ attentlon, et que les
documents sont trés-difficiles & obtenir.

Cependant nous devons des remerciements sinceres 8 M. Carbon, qui,
d’abord constructeur de métiers & laine, 2 Rheims, a cru devoir abandon-
ner cette profession (dans un moment o1, il faut le dire, la construction
de ces machines n'était pas suffisamment protégée en France), pour se
mettre filateur de laine peignée. C'est & I'obligeance de ce manufacturier
que nous devons la copie d'une grande partie des tracés relatifs & la plu-
part des machines en usage dans cette fabrication. Le bobinoir que nous
allons décrire est sorti de ses ateliers, et a été exécuté d’apres le systéme
de M. Willeminot de Rheims, et de M. Pihet de Paris.

Nous devons aussi bien des remerciements a MM. Risler et Schwartz, de
Mulhouse, dont nous avons déja fait connaitre toute 'obligeance, au sujet
de la peigneuse, et qui ont toujours bien voulu mettre M. Amouroux, notre

beau-frére, a méme de relever les différents métiers en activité dans leur
bel établissement.

Iv. 15
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Les principaux constructeurs, qui s'occupent en France d’une maniére
spéciale, de la confection des machines propresa la filature de la laine, sont
M. Willeminot, qui est peut-étre le mécanicien, a quil'on doit le plus d'a-
méliorations dans ces sortes d’appareils, et qui en a toujours un grand
nombre en construction ; M. Bruncau de Réthel, dont on a pu examiner
avec beaucoup d’intéréta I'exposition, le bel assortiment de métiers qu’il
y avait envoyés ; MM. A. Kcechlin et Ce, de Mulhouse, qui s’occupent de
la construction de tant d’espéces de machines ; 'ancienne maison Collier,
de Paris, qui, malgré la perte de son habile et ingénieux fondateur, a con-
tinué la construction ; MM. Pihet et Ce, & Paris, qui exécutent également
les métiers pour la filature de coton. Nous devons encore citer d’'une ma-
niére particuliére M. Le Brasseur fils, de Paris, qui a dignement succédé &
son pere; M. Migeon, de Rheims, dont nous aurons occasion de parler
dans cette description, etc.

Malgré toute notre bonne volonté, tout le désir que nous avions de dé-
crire les machines relatives 4 cette industrie, suivant 'ordre méme des
opérations, il ne nous a pas été possible de le faire. Et comme nous nous
étions engagés depuis longtemps a cette publication, nous avons cru ne
pas devoir tarder davantage; pensant d'ailleurs que, dans un recueil pé-
riodique, ce n'est pas une obligation expresse de placer les machines par
catégorie; les personnes qui font collection peuvent toujours former le
classement qu'elles désirent 4 la fin des volumes.

Le bobinoir, ou bobinier, que nous allons essayer de décrire, est le der-
nier métier de préparation que l'on emploie, avant le mull Jenny, dans
la filature de la laine peignée. 1l est aussi I'un des plus intéressants, des
plus curieux et des plus indispensables dans un établissement bien orga-
nisé ; ils doivent &tre d’autant plus multipliés que 'on doit faire plus d’é-
tirages, ¢'est-a-dire que I'on veut obtenir des numéros plus fins.

Pour en mieux faire comprendre I'importance, il n'est peut-&tre pas
inutile de résumer en quelques lignes les opérations nécessaires que l'on
fait subir 4 la laine depuis le peignage jusqu’a la filature.

La premiére machine que I'on emploie, aprés le peignage et les pre-
miers dégraissages de la laine, est la réunisseuse, qui a pour objet de réunir
huit rubans simples ou quatre rubans doubles, venant de la peiguneuse (1),
et placés derriére le métier, en un seul qui forme sur le devant une grosse
bobine. On divise ensuite celle-ci en pelottes ou échevettes, de 12 a 15
métres de longueur, que I'on dégraisse pour la troisiéme fois, au moyen
d’un appareil trés-simple, que nous ferons également connaitre. Aprés ce
nouveau dégraissage, ces échevettes sont séchées, soit & I'air libre, soit
dans un séchoir a air chaud, puis envoyées aux machines dites de prépa-
ration, ou elles subissent des étirages successifs.

(1) On eslime gqu'une peigneuse mécanique , comme celle que nous avons publiée , lome e, peul
suffire pour alimenter 500 broches de filalure. Ainsichez MM. Risler el Schwartz, six peigneuses
alimentent 3000 broches.
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Au premier étirage, qui est le plus ordinairement & quatre tétes, chaque
échevette, ou ruban, recoit un allongement triple ou quadruple, et peut le
recevoir deux fois sur la méme machine. Dans un grand nombre de mé-
tiers, comme ceux construits par la maison Collier et par MM. A. Keechlin,
I’étirage est ordinairement de 1 & 3,38. Le second étirage est exactement
le méme, et se fait sur un métier semblable au premier, si ce n’est le
méme.

Les rubans sortant de ces étirages passent & un défeutreur simple,
qui en ouyre les fibres feutrées, et qui en réunit deusx, trois ou quatre en
un seul, que I'on recoit en avant du métier pour en former des tortillons
4 l'aide d'un appareil fort simple.

Ces tortillons de laine sont jetés dans les cuves, que I'on chauffe 4 la
vapeur pendant une heure et demie & deux heures, & une température de
35 a 15 degrés, si ce sont des laines fines et douces, et de %5 4 55 degrés,
si ce sont de grosses laines. On les expose ensuite & 'humidité dans un
magasin pendant quelque temps, pour ensuite les soumettre & d'autres
préparations. Cette double opération du fortillonnage et du bruissage a
pour but d’allonger et de redresser les filaments de la laine, qui, dans leur
état naturel, se présentent vrillés ou frisés.

Nous avons déja fait connaitre, par une notice publiée dans la seconde
édition du premier volume de ce recueil, que plusieurs filateurs ou fabri-
cants avaient tenté, il y a quelques années, d’éviter cette double opéra-
tion, en soumettant la laine & l'action de la chaleur, dans ses divers pas-
sages aux étirages, laminages et défeutrages. Ainsi, en 1839, MM. Lucas
freres, de Bazancourt, prés Rheims, demandérent un brevet de dix ans pour
un bobinoir chauffeur propre -au filage de la laine peignée. Leur procédé
consistait a placer entre les cylindres étireurs des métiers de préparation,
une boite métallique ou un tuyau fixe chauffé par des lampes ou par la
vapeur. Les rubans de laine sortant des cylindres cannelés se mettaient
en contact avec le tuyau et en recevaient une température assez élevée,
avant de passer aux peignes. MM. Bureau-Briset et fils, de Reims, prirent
également, en 1830, un brevet de dix ans, ayant pour titre Caléfacteur,
ou appareil propre & éviter le tortillonnage dans la filature de la laine pei-
gnée. Leur procédé, qui a d’ailleurs beaucoup d’analogie avec le précé-
dent, lui était préférable, en ce que le tuyau qui ameéne la vapeur est mo-
bile, et qu’il peut recevoir la pression d’un rouleau supérieur, qui, en
s'appuyant sur les nappes de laine, les chauffe plus réguliérement par-
tout. M. Carbon lui-méme s’occupa de cet objet, et simplifia les dispositions
précédentes, en évilant les tuyaux et en fondantles cylindres et les pei-
gnes creux comme des tubes dans lesquels il faisait circuler la vapeur.

Quelque heureuses que parussent d’abord ces dispositions de chauffer
directement ces métiers de préparation, elles ne furent généralement
pas adoptées , sans doute parce qu'elles compliquaient les machines, et
parce qu'elles rendaient leur entretien plus difficile, plus dispendieux ;
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aussi aujourd'hui elles paraissent & peu prés entiérement abandonnées.

Cefte opération du tortillonnage existe donc toujours, et exige, aprésle
bruissage, I'opération contraire de détortillonner, ¢'est-2-dire de déformer
les tortillons, pour pouvoir les soumettre & de nouveaux passages aux dé-
feutreurs simples et doubles, machines a réunir, puis enfin aux bobinoirs.
Toutes ces machines ont pour but de détruire la tendance qu'ont les fila-
ments de laine & se feutrer, 4 se réunir en se tordant en forme d’hélice, et
ed les ramener en un parallélisme le plus parfait possible, par une suite de
laminages, de peignages, de doublages et d’étirages successifs. Nous nous
proposons de décrire successivement chacune de ces machines, et d’en
faire bien comprendre I"objet.

DESCRIPTION DES PARTIES PRINCIPALES
QUI COMPOSENT LE BOBINOIR REPRESENTE PLANCHES 16 ET 17.

La figure 17 de la planche 16 représente une élévation longitudinale du
métier, et la figure 2 en est un plan général vu en dessus. Nous n’avons
puindiquer sur ces figures que 8 bobines, et le méme nombre de peignes,
de rouleaux et de cylindres correspondants, pour laisser yoir les deux ex-
trémités de la machine ; mais nous remarquerons qu'elle en contient au
moins 16, le plus ordinairement 2%, et quelquefois méme jusqu’a 32. La fig.3,
de la planche 17, est une vue par le bout du métier, du cOté opposé au
mouvement principal , et la figure &, est une section transversale faite sui-
vant la ligne brisée 1-2 du plan.

DEs BOBINES ET DES CANNELES DE DERRIERE. — Les bobines chargées
de laine sont placées, en sortant de la machine 4 réunir qui précéde Ie bo-
binoir, & peu prés verlicalement (comme on le voit en C, fig. &), sur des
espcces de rateliers, disposés a 'arriére de ce métier. Ces rateliers se compo-
sent de trois régles ou traverses longitudinales en bois D, portées par des
saillies on consoles venues de fonte avec les montants verticaux E, qui eux-
mémes forment les prolongements des bras courbes F, boulonnés vers les
deus extrémités du batis du métier. Les axes des bobines sont d’une part
retenus par de petits anneaux rapportés aux deux régles supérieures, et
reposent d’un autre coté sur de pelites crapaudines en cuivre, ou platdt en
alliage, incrustées vers le bord des deux traverses inférieures.

Les méches de laine partant de ces bobines sont soutenues par deus
tringles en fil de fer accrochées parleurs extrémités a des pitons 4 vis ¢/, que
portent les branches en fonte G, boulonnées sur les cotés des montants E.
Elles se rendent de 13, en se réunissant deux par deux, ou plutdt quatre
par quatre, aux entonnoirs d?, qu’elles traversent pour passer entre les pre-
miers cylindres j* et //, puis entre les deux suivants A" el m’. Les deux cy-
lindres inférieurs j7 et A’ sont en fer et cannelés, lenr diamétre extérieur
est égal & 32 millimélres, et ils portent chacun 45 cannelures. Nous ferons
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voir plus loin que, comme la vitesse du second est un peu plus grande que
celle du premier, il v a un étirage entre eux , mais trés—faible.

Au-dessus des cannelés sont les cylindres de pression, qui ont pour objet
de forcer les méches & s'appuyer sur les premiers, afin d'étre entrainées par
eux dans leur marche. Ces cylindres sont en bois, traversés par des axes
en fer, et recouverts de peau ou de cuir, pour que leur surface soit plus
douce et plus durable. Chague axe a la longueur nécessaire pour porter
deux cylindres semblables, comme l'indique le plan figure 2. Les tourillons
sont portés par moiti¢ dans des coussinets en cuivre, ajustés dans des es-
peces de supports a fourchette p’, qui recoivent en méme temps les cous-
sinets des tourillons des cannelés. Cenx-ci sont ordinairement a huit tées,
c’est-a-dire que sur leur longueur on forme huit parties cylindriques que
P'on a tournées au diamétre de 32 millimétres, et sur les quelles sont prati-
quées les cannelures correspondantes aux cylindres de pression; cette dis-
position fait alors généralement donner aux bobinoirs 16, 2% a 32 tétes. Ce
sont surtout les derniers bobinoirs, ceux qui doivent fournir la laine aux
métiers mull-jennys, qui portent le plus grand nombre de tétes.

La pression des cylindres I/ et »/ sur les cannelés n’a pas seulement lieu
par leur propre poids, mais encore par des contre-poids additionnels J,
auxquels on a donné la forme elliptique, et que I'on suspend directement
par des tiges a crochets au milieu des traverses en fer ¢/, qui se prolongent
de chaque bout pour s’appuyer sur les axes des cylindres. Ces contre-poids
sont disposés de maniére que la répartition de leur charge soit égale par-
tout. Comme ils pésent chacun 3,5 kil., il en résulte que la charge sur cha-
que cylindre équivaut 4 0,875 kil.

DEs PEIGNES CIRCULAIRES. — Aussitdt que les méches de laine sor-
tent des seconds cannelés #/, elles passent sur la circonférence des peignes
circulaires K, qui en étirent les filaments, les divisent et en rétablissent le
parallélisme, afin d’éviter le feutrage. Ces peignes, qui sont aujourd’hui
employés préférablement & tous autres, dans tous les métiers de prépara-
tion, depuis la réunisseuse, forment les parties essentielles, I'dme de cha-
cune de ces machines. Leur forme cylindrique a été reconnue la plus con-
venable, celle qui se préte le mieux au travail continu de la laine; elle est
aussi d’une construction plus facile, plus durable ; elle peut d’ailleurs se faire
avec plus d’exactitude gue tout autre. Issontsurtout indispensables mainte-
nant dans les bobinoirs et autres et paraissent remplacer les peignes a
barreltes de M. Laurent (1}, que 'on emploiecependant encore avecavantage

{1} La France a conquis et elle conserve une grande supéricrité dans la productivn des fils et tissus
mérinos. Celle supériorité tient en partie & 'adoption du peigne cylindrique 4 hérisson, qui a beau-
coup facilité la préparation, et par suite le filage de la laine peignée. Or, l'inventeur de ce peigne,
M. Laurent, P'un des plus anciens constructeurs mécaniciens de Paris, loin d"en avoir tiré parli, est
réduit anjourd'hui & une position eritique. On a publié 4 ce sujet, dans le Siécle du @ décembre I'ar-
ticle suivant:

« Les prineipaus filaleurs de laine ont résolu de venir, au moyen d'une souscription publique, au
secours d= M. Laurcnt, qui obtiendra ainsi une véritable récompense nationale, Les manufscturiers
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dans la plus grande partie de nos métiers de préparation, comme les défeu-
treurs, et préférablement aux manchons & barrettes proposés en 1837 par
M. Viéville de Clanlieux, et perfectionnés en 1838 par le cessionnaire du
brevet d'invention de cing ans qu'il prita cette époque.

La confection de ces peignes a lieu suivant deux procédés différents, le
premier que 'on voit représenté en section verticale, fig. 6, vu par hout
fig. 7, et coupé transversalement fig. 8, consiste en un tambour ou man-
chon cylindrique creux 1/, composé de zinc et de bismuth. Ce cylindre est
fondu dans des coquilles en fonte, dans lesquelles sont préalablement dis-
posces les aiguilles ou les dents d’acier qui doivent faire corps avec le tam-
bour. On voit par la fig. 8 que ces aiguilles ne sont pas normales a la sur-
face extérieure du cylindre, mais forment au contraire avec les tangentes
A cette surface des angles de 38 a 40°. Ce manchon, ainsi garni de ses bro-
ches, est renfermé entre deux joues en cuivre &/, que relient entre elles
trois boulons ou trois longues vis #/; ce n’est que par ces joues que le peigne
est porté par son axe, sur lequel il est fixé au moyen de clefs ou de vis de
pression.

Le mouvementde rotation imprimé & chacun des peignes K/, doit étre
dans le sens indiqué par les fléches (fig. 4 et 8), afin que les broches ou les
aiguilles pénétrent dans les méches de laine plus facilement sans les dé-
chirer, ce qui arriverait indubitablement si on les faisait tourner dans la
direction opposée. Nous ferons voir plus loin la disposition des engrenages
adoptés par les constructeurs pour faire mouvoir ces peignes avec la vi-
tesse et dans le sens convenables.

Nous avons cru devoir représenter en coupe verticale, fig. 9, le second
mode de construction de peignes circulaires, employé par quelques méca-
niciens. La différence qui existe entre ce systéme et le précédent a princi-
palement lieu dans la confection du tambour, qui est formé de sis segments
dont les extrémités sont ajustées sur des portées ménagdées a la face inté-
rieure des joues ou disques de cuivre z/. Ces segments, qui permettent de
simplifier considérablement le moule dans lequel ils sont fondus, portent
le méme nombre d’aiguilles inclinées comme nous avons vu, et ils sont
retenus sur les joues au moyen de deux bagues ou viroles »/, rapportées a
leurs extrémités, et de deux vis de pression, qui servent en méme temps
a les fixer sur leur axe.

DES CANNELES DE DEVANT. — Les peignes circulaires dont nous venons
de parler, placés comme l'indiquent les fig. 2 et &, vers le milieu de la ma-
chine et de chaque paire de cylindres auxquels ils sont parali¢les, aménent

el les cunslructeurs qui profitent du peigne eylindrique ne manqueront pas sans doute de répondre 3
cet appel. Le produil de la souseriplion sera converli en une rente viagére offerle 4 M. Laurent. »
f « Cetie détermination fait autant d’henneur & ceux qui I'ont provoquée qu'i Phomme laborieuy qui
&2 Lrouve 'objel de celle haule et noble distinetion, »

C'est en 1821 que M. Laurent imagina son peigne cireulaire 4 barreites mobiles, que I'on voit en-
core dans un grand nombre de métiers de préparation comme défeutreurs el aulres. Ge brevet ne
fal pris que pour cing ans, de sorte qu'il n’a pu profiter 4 'invenleur,
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en regard la laine sur une troisiéme paire de cannelés w’, appelés cylindres
cannelés de devant, et dont le diamétre est un peu plus fort que celui des
précédents. Ces nouveaus cylindres doivent également étirer les filaments
de la laine, a mesure qu’ils arrivent des peignes, et comme I'étirage est
plus considérable que celui qui existe entre les deux premiers cannelés de
derriere, il est bon de leur donner aussi plus de pression ; leurs tourillons
sont, au reste, portés de la méme maniére que ceux-cipar de petits sup-
ports a’, fixés sur les longues chaises de fonte H; seulement I'une des
branches de chacun de ces supports est plus grande gque l'autre, pour
qu'elle puisse servir & maintenir et & guider les chapeaux des rouleaux ou
cylindres de pression #’.

Ces derniers sont accouplés sur des axes en fer comme les deus pre-
miers /" et m’, et sont également en bois, mais d'un plus grand diamétre,
et recouverts de drap au lieu de cuir, puis de trois papilions ou bandes de
parchemin qui ont pour objet de donner aux méches de laine une légére
secousse qui facilite le dégagement de la poussiére, et en méme temps la
séparation des filaments qu'une forte pression avait fait réanir. Les papil-
lons sont introduits et retenus dans des fentes longitudinales pratiquées
sur la circonférence des rouleaus, et peuvent étrg remplacés au besoin avec
la plus grande facilité.

Comme on ne pourrait obtenir la pression suffisante en agissant directe-
ment par des poids sur ces cylindres, on dispose des leviers L., a Uune des
extrémités desquels sont accrochés les confre-poids en fonte M, et suspen-
dus & des tiges verticales 5’ (fig. 4}, quise terminent versla particsupérieurc
en forme de crochet en cuivre, afin d'embrasser les tourillons des axes des
cylindres, et de forcer ceux-ci & s’appuyer sur les cannelés inférieurs w’.

Des chapeaux méplats et légérement cintrés N, viennent recouvrir en
partie les cylindres de pression »’; leur objet est de brosser constamment
la surface de ces cylindres pendant leur rotation, afin d’enlever les fibres
de laine qui s’y adhérent. s sont, 4 cet effet, garnis sur la face inférieure
d’un drap assez grossier, que l'on fabrique exprés pour cet usage. Chaque
chapeau recouvre ordinairement deux cylindres, comme le montre le plan
fig. 2, et leurs extrémités sont portées par la branche la plus élevée des sup-
ports de fonte z’. L'ouvriére chargée de la surveillance et de la conduite
du métier doit toujours tenir ces chapeaux dans un grand état de propreté.

La pression que I'on doit exercer sur chaque cylindre cannelé /, est es-
timée & un poids de 25 kilogr., qui agirait directement. Le diamétre de ces
cylindres est égal & 37 millimétres, et les mouvements sont combinés,
comme nous le verrons plus loin, de maniére que I'étirage total, depuis
les premiers cannelés jusqu’a ces derniers, soit de 1 a 4,20.

DES FROTTOIRS ET DES CYLINDRES D'APPEL. — Dans les bobinoirs, les
frotteurs ou frottoirs ont pour objet de rouler les meches de laine au fur et
a mesure qu’elles sont peignées et étirées, afin d'en former des fils réguliers
qui les rendent plus propres a étre filés aux métiers mull-jennys. Iis se
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composent de quatre cylindres en bois O et P, disposés parallélement
comme deux laminoirs, entre lesquels les méches sont forcées de passer.
Mais afin qu’elles ne se trouvent pas directement en contact avec le bois,
et quelles soient d’ailleurs constamment soutenues et frottées dans leur
passage de la premiére paire de rouleaux a la seconde, on entoure ceux-ci
de courroies sans fin qui se touchent, comme I'indique la coupe transver-
sale fig. &; la laine, & sa sortie des derniers cannelés, passe donc entre ces
courroies, sur toute I'étendue desquelles elle est tenue serrée par le rou-
leau intermédiaire U, qui, entiérement libre dans le sens vertical , pése
sur elles de tout son poids et les oblige ainsi & se toucher partout.

Pour que dans ce passage entreles courroies, les méches de laine soient
constamment roulées sur elles-mémes, tout en marchant, il faut donner
aux frottoirs un mouvement de translation ou de va-et-vient, dans le sens
transversal. 11 faut, de plus, que ce mouvement soit disposé de telle sorte
que lorsque les cylindres du haut marchent dans un sens, ceux du bas
marchent dans une direction opposée, et réciproquement; neus ferons
bientdt voir que cet effet est obtenu d’une maniére fort simple par le jeu
d’un seul excentrique. On concoit qu'il est inutile d'imprimer aux premiers
rouleaux O un mouvement de rotation, les méches sont toujours suffisam-
ment tirées par les rouleaux inférieurs P, et par les cylindres d'appel V
qui en fournant sur eux-mémes les obligent par leur contact 4 s’enrouler
sur les bobines V/, sur la circonférence desquelles elles sont dirigées
par les conduits ou entonnoirs d*. Ces bobines, ainsi que les cylindres
d’appel, recoivent, comme les frottoirs, un mouvement rectiligne alter—
natif qui fait que la laine s’enveloppe sur elles, en formant des hélices trés-
allongées, qui se croisent et se couvrent successivement,

Pour bien comprendre le jeu des différentes parties' principales de la
machine, nous allons décrire les diverses combinaisons de mouvement qui
ont été appliquées, et il sera facile d’en déduire ensuite les résultats du tra-
vail qu’on peut en obtenir,

DE LA TRANSMISSION DU MOUVEMENT
AUX DIVERSES PARTIES ESSENTIELLES DU METIER.

MOUVEMENT PRINCIPAL.~— L’axe moteur a du bobinoir porte deux pou-
lies en fonte A, A/, dont I'nne est fixe pour recevoir son mouvement de
I"arbre de couche de I'usine, et I'autre est folle pour interrompre ce mouve-
ment & volonté, ce que I'on peut faire aisément a I'aide de la fourchette %2,
dans les branches de laquelle passe la courroie motrice. Mais afin de pou-
voir manceuvrer cette fourchette d'un point quelconque du métier, on la
fixe par une patte a une longue tringle horizontale 4*, qui est placée de
maniére a étre toujours a la disposition de I'ouvriére; cette tringle est sou-
tenue par deux espéces de chandeliers s, §*, et la course est limitée par un
buttoir #, que I'on retient sur elle par une vis de pression.
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Sur le méme axe a que I'on voit porté a ses extrémités par deux paires
de coussinets &  fig. 2}, sont ajustés plusieurs engrenages, au moyen des-
quels son mouvement de rotation est transmis aux différentes parties du
métier.

MOUVEMENT ALTERNATIF DES FROTTOIRS.— Ainsi, d'un cité se trouve
une roue d'angle en fonte ¢ qui engréne avec un pignon plus pelit d dont
I'axe ¢ perpendiculaire au précédent porte un excentrique circulaire en
fonte fdétaillé (fig. 10). Cet excentrique est embrassé par une bague en
deux parties, boulonnées entre elles, et réunies a une tringle de fer g,
dont le bout fileté est assemblé par un double écrou, avec le demi-cercle ¢°,
lequel a pour objet de relier la tringle avec la double manivelle /* f* (fig. 1
et 2!, alin de communiquer a celle-ci un mouvement circulaire alternatif.
Or, comme cette double manivelle est solidaire avec le petit axe ¢*, qui,
sur son milieu, porte le pignon droit denté R (fig. 10}, il en resulte que ce
piznon recoit lui-méme un mouvement circulaire alternatif, et, dans ce
mouvement, il fait marcher successivement a droite et a gauche les deux
crémailléres droites &°, avec lesquelles il reste constamment engrené.

Ces denx crémailléres, placées I'une au-dessus de 'autre dans un méme
plan vertical, s’assemblent, & vis et & écrous, avec les chissis ou cadres en
fer ST, afin de permettre de régler leur longuenr avec toute I'exactitude
désirable. Ce sont les extrémités de ces cadres qui servent a relier les cré-
mailléres avec les axes des frottoirs O et P. On congoit donc que ceux-ci
recoivent ainsi un mouvement de va-et-vient, dépendant du pignon R, et,
par conséquent, de 'excentrique f. Lorsque les cylindres supérieurs mar-
chent & droite, les cylindres infériears marchent & gauche, et réciproque-
ment. L'amplitude de leur mouvement est assez grand pour que les méches
de laine que 'on soumet & leur action soient roulées plus d'une fois sur
elles-mémes ; cette amplitude est au moins de 20 millimétres, ce qui corres-
pond & environ le 41/3 de la largeur des courroies sans fin qui entourent
les frottoirs. Les tourillons de I'axe «* sont mobiles dans une console de
fonte Q, boulonnée sur le cadre B du bitis, en téte de la machine; cette
console sert en méme temps de support aus petits galets & joues ¢ qui sou-
tiennent et guident les crémailléres dans leur marche.

MOUVEMENT ALTERNATIF DES CYLINDRES D APPEL ET DES BOBINES, —
Nous avons vu que les bobines, comme les cylindres d’appel, devaient avoir
aussi, outre leur mouvement de rotation, une marche rectiligne alternative,
afin que les méches de laine, sortant des entonnoirs d*, viennent s’enve-
lopper en hélices trés-allongées sur la circonférence de ces bobines. Plu-
sieurs constructeurs ont présenté des moyens différents pour produire ce
va-et-vient. Ainsi, M. Migeon, de Reims, a pris, en 1840, un brevet d'in-
vention de cinq ans, pour un systéme qu’il dit propre & toute machine
bobineuse , et qui consiste dans I'emploi d'un cylindre rotatif, sur lequel
on a praliqué deux gorges ou rainures en hélices opposées. Dans ces rai-
nures s'engage une espéce de bouton qui, par la rotation du cylindre,
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g’avance tantdt 4 droite, tantot & gauche, parce qu’il se trouve successive-
ment tiré ou poussé par les hélices. Une disposition analogue parait avoir
été appliquée depuis longtemps dans plusicurs métiers, par MM. Pihet.
On emploie aussi quelquefois deux crémailléres opposées, comme celles
qui servent 4 faire mouvoir les frottoirs. On pourrait encore employer des
excentriques en cceur, comme M. Caron le fait aujourd’hui dans de jolis
petits métiers, propres & couvrir les fils, et que nous nous proposons de
faire connaitre bientdt. Le plus souvent on fait usage d’une crémaillére
conlinue, comme celle que l'on voit assez ordinairement dans les machines
a imprimer la typographie. C’est ce systéme qui est adapté au métier qui
nous occupe.

La crémaillére double ¢* est une espéce de régle contournée, comme le
montre la fig. 11, et dentée sur tout son pourtour intérieur, pour engrener
avec le pignon droit p, qui recoit un mouvement de rotation continu, parce
qu'il est monté & Vextrémité de ’axe horizontal z , lequel porte, a l'autre
bout, une petite roue d’angle o (fig. 5). Cette derniére engréne avec une
roue semblable m, dont I'ase, placé en dessous et parallelement a I'arbre
moteur, porte aussi une roue droite /, qui est commandée par celui-ci au
moyen du pignon intermédiaire %, et des deux roues 7 et 4. Celte combi-
naison a pour but de transmettre au pignon p une vitesse sensiblement plus
lente que celle de I'arbre @, et de permettre de varier cette vitesse a vo-
lonté, par des roues de rechange 4, %, suivant la nature ou le n° de la laine
que I'on veut filer. Elle permet aussi & 'axe » de s'obliquer légérement,
pour que le pignon puisse s’engrener, tantdt avec la partie inférieure, tantot
avec la partie supérieure de la crémaillére.

Il est aisé de voir que le pignon p, en fournant, oblige la crémaillére ¢
4 marcher dans une direction rectiligne, parce qu'il est fixé sur un axe qui
ne peut changer de place, et comme elle est aussi dentée a ses extrémités,
elle reste constamment engrenée avec le pignon qui ne la quitte pas ;
mais cette crémaillére est elle-méme adaptée au grand chariot X (qui porte
les bobines et les cylindres d'appel), par deux oreilles a coulisses #*, et par
deux boulons & embases p* (fig. 11 et 43, pl. 47); il en résulte que ce
chariot recoit & son tour une marche alternative.

Pour que le pignon n’abandonne pas la crémaillére son axe est lihre par
une de ses extrémités, de maniére & lui permettre de monter et de des-
cendre, et afin qu'il soit cependant suffissamment soutenu , pendant le tra-
vail, lorsqu’il engréne avec la partie supéricure, le bout aminci de 'axe n
porte sur une tige ronde en fer ¢*, qui est coudée vers les extrémités pour
lui livrer passage au moment ou il engréne avec les parties circulaires
(fig. 13, et qui attache au chariot par les mémes boulons a embase p*.
Une équerre en fer // (fig. 12) soutient le méme axe, lorsque son pignon
engrene avec la partie droite inférieure de la crémaillére.

Le chariot étant trés-long, et devant marcher suivant une ligne par-
faitement droite et horizontale, il faut de toute nécessité qu'il soit soutenu
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et guidé en plusieurs points. A cet effet, on boulonne sur les joues de ce
chariot, qui présente en section transversale la forme d’une double équerre
de fonte [fig. 12 et 14}, deux canons creux & oreilles %, qui sont traversés
chacun par un essieu en fer, portant & chaque bout les poulies ou galets de
fonte ¢*, dont la surface cylindrique extérieure est tournée avec soin ef au
méme diamétre. Ces galets, dans la marche rectiligne de la crémaillére,
roulent sur deux brides & oreilles ou deux chemins bien dressésY et Y/,
placés parallélement, et réunis entre eux par les entre-toises j2 (fig. 1 et 15).
Les chemins Y’ portent, de plus que les premiers, quatre oreilles 47, tra—-
versées par les boulons a embase et a écrous 22, a des platines verticales m*
que I'on rapporte contre la face antérieure de l'un des cotés du batis en
fonte I {fig. 3 et ). Par cette dispositien, le chariot X suit toujours une
direction rectiligne et exactement horizontale, il en résulte que les bobines
et les cylindres d’appel, dont les axes sont portés par des supports & cou-
lizses f*, marchent eus-mémes suivant une direction semblable.

MOUVEMENT DE KOTATION DES CYLINDRES. — A l'extrémité du méme
axe moteur aest encore montée une roue droite ¢’ qui doit transmettre son
mouvement de rotation a tous les cylindres, les peignes et les rouleaux.
Elle engréne avec une roue intermédiaire s, d'une denture plus large, pour
pouvoir toujours commander la roue r lors méme qu'elie ne serait pas
etactement dans le méme plan que la premiére, ce qui peut bien arriver
dans le montage du métier, quand on régle les positions des cylindres et des
peignes. Celte roue r est ajustée & Uextrémité de 'axe des cannelés de de-
vant &’ aunquels il transroet ainsi un mouvement de rotation qui est plus
rapide que celui de I'arbre moteur. A 'autre bout de cet axe sont encore
deux pignons, dont I'ua ¢ sert & communiquer le mouvement aux peignes,
et aux autres cannelés, et I'autre « sert & le transmettre aux rouleaux d’ap-
pel et aux cylindres des frottoirs.

Le petit pignon ¢ engréne avec une roue intermédiaire v qui est ajustée
sur un goujon mobile dans une douille fixe, fondue avec une console B’
que l'on voit rapportée sur le banc du métier, du c6té du pied B”. Ce
goujon mobile porte un second pignon «* qui engréne directement avec
une roue plus grande z* {fig. 3) pour commander le cannelé du milieu &’.
Cette disposition a laquelle on a donné, assez improprement, le nom de
iéte de cheval, mais plus exactement appelé régulateur, permet, au moyen
de roues ou pignons de rechange, de varier facilement le rapport de vitesse
que I'on veut établir entre les différents cylindres cannelés, snivant I'éti—
rage & produire , suivant la nature du travail, ou suivant le n° du £l & ob-
tenir. A I'aide d’un simple pignon qui, par un intermédiaire r, engréne
avec une roue droite plus grande &', les cannelés du milien commandent
I'axe des peignes, celui-ci renvoie 4 son tour le mouvement aux cannelés
de derriére, par le pignon ¢/, placé & son autre extrémité, et par les roues
intermédiaires o/, w et z qui s’engrénent entre elles et par suite avec la
derniére roue ¥, que porte l'ase de ces derniers cannelés (fig. 2, pl. 16;



188 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

Le pignon u, qui est, comme nous 'avons dit, monté sur le .rnéme axe
que le pignon # commande, par I'intermédiaire ¢/, la roue droite ¢/, rap-
portée sur le bout de I'axe des rouleaux inférieurs p des frottoirs, qui de
cette sorte ont une vitesse de rotation moitié moindre environ que les
cannelés qui les précédent, parce que leur diameétre est aussi moitié¢ plus
petit, de sorte que leur vitesse a la circonférence, est cependant la méme
que celle de ces cylindres.

Le mouvement de ce pignon est également transmis & celui des rouleaux
d'appel V, par les roues f et A" (fig. 2), lesquelles sont séparées par un
intermédiaire ¢/. Les diamétres de ces engrenages sont combinés de ma-
niére que les vitesses soient les mémes & la circonférence des rouleaux
qu'a celle des cannelés de devant, qui leur fournissent la laine étirée et

peignée.

VITESSES ET DIMENSIONS PRINCIPALES
DES PARTIES TRAVAILLANTES DU METIER.

Dans ces bobinoirs, Ia vitesse de rotation de I'arbre moteur « est ordi-
nairement de 132 révolutions par minute; le diamétre de la poulie de
commande A, est de 0m280 & 0325, et sa largeur est de 0°065.

Dans les métiers qui fonctionnent chez MM. Risler et Schwartz, les cy-
lindres cannelés j/, placés & l'arriére de la machine (fig. &), ont 0™032 de
diamétre, et portent &5 cannelures. Le pignon, monté & leur extrémité, et
par lequel ils regoivent leur mouvement de rotation, a 24 dents, tandis que
celui qui commande les cannelés du milieu, ou les deuxiémes cannelés &/,
v’en a que 23; et comme le diamétre de ceux-ci est exactement égal 4 celui
des précédents, il en résulte que I'étirage est de £/24°, c’est-b-dire que le
deuxiéme cannelé produit un allongement de 1/24° sur la méche de laine.

Sur le premier bobinoir, le diamétre des peignes circulaires K, 4 la nais-
sance des broches, est de 069, et vers le milieu, de 7% millimétres, par
conséquent leur circonférence moyenne est égale a 07233.

Les premiers cannelés, ceux de devant w/, ont 0m037 de diamétre, et
portent 56 cannelures. Le diamétre des cylindres frottoirs est de 02072, et
celui des rouleaux d’appel de 0»09%.

Dans le premier bobinoir qui vient immédiatement apreés les défentreurs,
I'étirage complet des cannelés de derriére, & ceux de devant, est dans le
rapport de 1 & 4,23, Les bobines garnies, faites sur ce métier, sont placées
derriére un second bobincir, semblable au précédent, et qui double les
méches. Dans ce métier 'étirage est de 1 & 4,20; les cannelés de derricre
ont aussi 32 millimetres, et cenx de devant 37. Le diamétre des peignes, &
la naissance des aiguilles, est de 55 millim., ceux des cylindres frottoirs et
des rouleaux d’appel sont comme dans le premier.

Les bobines obtenues sur ce second métier sont encore placées derriére
un troisiéme, qui triple les méches. Les cannelés, situés prés des peignes,
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ont 0034 de diamétre, et ceux de derriére 0032; les engrenages de com-
mande sont combinés de maniére que I'étirage doit étre de 1 4 4,50; les
peignes ont 19 mill. de diamétre & la naissance de leurs aiguilles ; les cylin-
dres d'appel et des frottoirs sont toujours les mémes.

Les bobines sortant de ce troisiéme bobinoir sont placées sur le ratelier
d’un quatri¢me qui triple également les- méches. On conserve le méme
diamétre aux cannelés, aux cylindres d’appel et aux frotteurs, etI'étirage
est aussi le méme; les peignes seuls changent, leur diamétre se réduit &
0=037 a la naissance de leurs aiguilles.

Enfin, les bobines obtenues sur le quatriéme bobinoir sont encore, au
besoin , soumises & un cinquiéme qui lui est en tout semblable , puis elles
sont portées au métier mull-jenny, afin d'étre filées & des numéros plus
ou moins ¢levés, et qui sont évidemment déterminés a I'avance par les
derniers métiers de préparation.

DONNEES PRINCIPALES SUR LES METIERS DE PREPARATION
POUR LA LAINE PEIGNEE.

Quoique nous n’ayons pas encore décrit les différents genres de métiers
employés pour les préparations des laines peignées, nous croyons qu'il ne
sera pas sans intérét de publier, & la suite de la description qui précéde,
les données principales relatives a ce métier , que notre beau-frére,
M. Amourous, a recueillies dans le bel établissement. de MM. Risler et
Schwartz, a Mulhouse.

REUNISSEUSES. — Il y a, dans cet établissement, deux de ces machines,
I'nne de madame Collier, 'autre de M. André Kcechlin. La vitesse de cha-
cune d'elles est de 168 & 169 tours par 1/; le cylindre lamineur en fait 95.
Le premier étirage se fait sur cette machine; il est de 2,75.

Les rubans, en sortant des peigneuses, sont doublés pour passer daus les
réunisseuses, et quatre pots, placés derriére, donnent une grosse bobine de
devant. La bobine, en sortant de la réunisseuse, est mise en échevettes, la
laine dans cet état est dégraissée pour la troisidme fois, séchée, puis en-
voyée aux préparations. — Devant décrire ce systéme de métier prochaine-
ment, nous en donnerons tous les détails nécessaires.

PREMIER ETIRAGE (1 passage). — C’est sur ceite machine que la laine
recoit le premier passage, et ot elle est étirée pour la premiére fois, en sor-
tant du dégraissage aprés avoir passé a la réunisseuse.

Cette machine fait 137 tours par 1/; elle étire de 3,38, et porte quatre
tables. On passe quatre ou trois rubans derriére, suivant la grossenr que
I'on veut donner aux tortillons ; le cylindre de- devant a &5 cannelures,
celui de derriére 36.

Les rouleaux de devant de tous les étirages, ont 135 mill. de diamétre, et
ceux de derriére 0™,067 pour la pression. Ceux dudevant sont en bois, re-
couverts d'un drap collé dessus; ils portent chacun trois papillons en par-
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chemin : ceus de derriére sont également en bois, mais recouverts d'un
cuir.

Le diamétre des poulies motrices de la machine est de 310 mill.
La vitesse est de 137,73 par 1.

Le diamétre des cylindres de devant est de 0™051; sa circonférence
0™160. La vitesse étant aussi de 137,73 tours, le développement sera de

0m160 x 137,73 = 2203 de longueur
que fournissent les cylindres en une minute.

Etirage. — Diamétre du cannelé n® 1=0,"051.
Pignon du cannelé n® 1 = 38 dents.

Roue placée sous le cylindre de derriére = 95 dents.
Diamétre du cylindre cannelé de derriére = 0=,038.
Etirage = 3,38.

Rapport du cylindre avec les rouleaux d'appel

b 12345 x

Avec un rouleau d'appel de 02,061 de diamétre, il y a & peu prés 1/6
de tension.

La pression sur les rouleaux est de 8% kilog. Elle se fait directement et
s'obtient par un levier sur les cylindres de devant et sur le cannelé de
derriére.

DEFEUTRECR SIMPLE (2* passage). — Il y a, pour le grand assortiment
de préparation, quatre de ces machines toutes du méme systéme: 'une
de ces machines sert a passer les rubans de I'étirage précédent. Trois
rubans placés derriére le défeutreur en forment un par devant pour for-
mer des tortillons.

La seconde sert a passer les rabans du défeutreur double, la troisiéme
passe les rubans de cette derniére, et la quatriéme est destinée 4 passer les’
déchets.

Aprés que la laine est mise en tortillons, on la passe & la vapeur dans
une cuve ou la température varie de 35 & 450, suivant la finesse de la laine:
les laines fines et douces ne demandent pas 4 &tre autant bruies que les
grosses et dures, il ¥ en a de celles-ci que I'on est obligé de bruir jusqu’a
50 et 53°.

Aprés cette vpération, on expose les tortillons a I'humidité dans un ma-
gasin pendant quelque temps avant de les préparer pour la filature.

Les défeutreurs simples font 137,73 tours par 1/; ils Gtirent de 2,77 a 3.

Les rouleaux de devant pour tous les défeutreurs ont 0,135 a 0,148 de
diamétre, ceux de derriére ont 0#,115.

Quant & la pression, elle est la méme que celle des élirages; les cylin-
dres ont 0,067 de diamétre et ont 50 cannelures.
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La vitesse da cannelé de devant est de 137,73 tours par I”. Son diamétre
étant 0™ 067, sa circonférence 0,210, la longueur développée dans une
minute est donc :

0,210 x 137,73 = 28=,923.

Etirage. — Une roue de 100 dents est placée sur le cylindre cannelé de
derriére, elle recoit son mouvement d’un pignon de 36, fixé sur le cannelé
n° 1; I'étirage sera donc:

100
36

=2,77

DEFEUTRECR DOUBLE (3¢ passage). — Cette machine est de M. Willemi-
not, de Rheims; le cylindre de devant fait 123,33 tours par t’, toute la
machine ¢étire de 5,58,

C'est sur ce métier que I'on passe les tortillons, aprés qu’ils ont été
soumis an bruissage. Deux femmes sont employées & ouvrir les tortillons
par le moyen d'un crochet fixé & un poteau. On met deux tortillons der-
riére pour former un pot devant chaque peigne.

Observation. Les ouvriers doivent avoir soin de bien ouvrir les tortillons
de derriére, pour éviter qu’ils ne passent pas trop gros dans les peignes,
afin que les dents de ces derniers ne cassent pas, car si la laine arrive en
trop grande quantité, on donne une épaisseur trop grande et on ne lamine
pas bien.

Les deux cylindres de devant ont 50 cannelures, les deux de derriére en
ont &%, Tous les rouleaus de pression ont 0®,115 de diamétre et sont tous
garnis de cuir.

TravVAIL DE L4 MACHINE. —Vitesse de la poulie de la machine 13 tours.

Diamétre de cette poulie 0,325
Nombre de tours du cannelé n® 1 (par 1/} 123,33
Diamétre du cannelé n° 1 0™,062
Circonférence dudit 0=,195

Le développement est donc de:
0,195 x 123,33 = 23,926 par 1.

Etirage du 1°" au 2¢ cylindre 3,33
— du2fan3 » 1,10
— du3cauls » 1,15

Etirage total 5,58

DEFEUTREUR SIMPLE (3° passage). — Cette machine a la méme vitesse
que celledu défeatreur n° 6, I'étirage est a peu prés le méme. Trois rubans
placés derriére en produisent un sur le devant, elle prend les pots sortant
du défeutreur double ; elle est soignée par une jeune fille de douze & qua-
torze ans ; les cylindres ont quarante-cing cannelures. '

DEFEUTREUR SIMPLE(5¢ passage). — Cette machine estla méme que celle
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du 4 passage, elle peut étre conduite par une jeune fille comme P'autre,
Trois rubans derriére, sortant du 4 passage, en forment un sur le devant ;
de 1a les pots sont dévidés sur un dévidoir entre deux rouleaux en fonte
dont les rouleaux ont 5 métres de circonférence, et font 100 tours par 1.

Les rubans tombent dans un pot taré pour en faire une longuenr déter-
minée de 500 métres, puis les pots sont pesés ef passent & I'étirage ou
6 passage. 11 y a douze pots tarés; lorsqu’ils sont remplis, on additionne
le poids de tous, on divise le produit par 12, pour avoir le terme moyen
d’un pot, puis on multiplie le terme moyen d'un pot par &, parce qu'il faut
L pots derriére cet étirage ; on obtient alors le poids d'une pesée; en con-
tinuant ainsi, et en faisant bien exactement les pesées de toutes les par-
ties, on ne trouvera pas ou du moins trés peu de variations aux réunions
a faire.

Les cylindres de ce défeutreur ont 07,067 de diamétre et 50 cannelures.

ETIRAGE A & TETES (6° passage). — On travaille & cette machine les pots
qui sortent du défentreur simple, aprés qu’ils sont pesés ; ¢’est une fille de
quinze & dis-huit ans qui est chargée de la soigner,

Son systéme d’étirage est en tout le méme que celui du ne 1.

ETIRAGE A 6 TETES de MM. André Kexchlin et C° (T¢ passage). — Etirage
de la machine 3,80. Le cylindre développe a la minute 15m,82; ses cy-
lindres ont, d'un supportaI'autre, 02,310 de longueur, les carrés ont 0m,067
et les collets 0°,030; ceux de devant ont 40 cannelures, et ceux de der—
riére 36.

Cette machine travaille avec les pots sortant du 6° passage, six pots de
derricre en donnent trois sur le devant; elle fait 98,85 tours par minute.

MM. André Keechlin et C* ont adopté également un étirage supplémen-
taire dont la vitesse est de 137,73 tours et qui étire de 2,92,

La pression sur chaque rouleau de devant est de 60 kilog. 11 y a trois
rouleaus.

REUNISSEUSE DE M. WILLEMINOT (8¢ passage). — Le cylindre de cette
machine fait 132 tours & la minute, elle étire 4,03.

Huit rubans derriére, produisent deux bobines par devant, elle prend les
pots de I'étirage du 7° passage, pour trame ordinaire, et pour chaine ou
trame fine, elle prend les pots de I'étirage supplémentaire dont nous ve-
nons de parler. Ce métier est destiné 4 donner un passage de plus aux
laines fines, pour mettre en tortillons, et & la laine quon destine pour
chaine (lorsqu’on la prépare pour méche aprés étre bruie), ainsi qu'aax
laines fines pour trempe.

La réunisseuse est soignée par une femme, elle fait des bobines qui
pésent 8 & 10 kilog. C’est sur cette machine que la laine commence & étre
frottée.

Les cylindres de devant ont 0™,043 de diamétre et 56 cannelures ; ceux
du milieu et de derriére ont 0,032 de diamétre et 43 cannelures. Les
frotteurs ont 0,018 de course.



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 193

Les rouleaux de pression de devant ont 6»,067 de diamétre, ceux de
derriére ont 0°030, ceux de devant sont garnis de drap sur le bois, puis de
parchemin collé sur le drap, ceux de derriére sont garnis de peau collée
sur le bois.

Travail dela réunisseuse. — Diamétre de Ia poulie de Ia machine 0=,243

Nombre de révolutions par 1/ 176

La roue placée sur I'arbre des poulies pour commander les cylindres
cannelés n° 1 porte 60 dents.

Elle engréne avec une roue de 80 dents placée sur le cylindre de devant,
ce qui donne a celui-ci 132 tours.

Son diamétre esl de 02,043 et sa circonférence 0™,135.

1l développe, pendant une minute, une longueur de

0=,135 X 132 = 17,82,

Etirage. — Diamétre du cylindre de devant 0,042

Roue de la téte de cheval 60 dents
Roue du cylindre du milien 52 dents
Elle recoit son mouvement d’'un pignon de 30 dents

qui est monté sur la téte de cheval et appelé régulateur,
Un pignon de 35 dents fixé sur 'arbre du cylindre de
devant commande la roue de 60 dents de la téte de
cheval,
Diamétre du cylindre de derriére 0=,031

0,042 X 60 x 52
35 X 30 x0,031

Etirage =4,03.
Roue fixée sur 'arbre du frottoir = 86 dents. Son diamétre = 0=,069.

Diamétre du cylindre de devant = 0,042, par conséquent on a la pro-
portion ’

0,052 : 0,069 ;: = ; 82
d’ot = 52 environ,

ce qui veut dire que la roue placée sur 'arbre du cylindre de devant ne
devrait avoir que 52 ou 53 dents pour conduire les frotteurs, celle qui
existe actuellement en a 5% ; latension est un peu trop forte .

Rapport du cylindre de devant avec les rouleaux d’appel et les frottoirs.

Circonférence du cylindre de devant 02,135
Vitesse par minute 132 tours
Circonférence du rouleau 0,933
Vitesse par minute 20 tours

Ce rouleau livre donc & la minute :

02,933 X 20 = 18~,660
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Le cylindre de devant livre :
132 x 0™,135 = 17,820.
La tension da cylindre au rouleau est donc:
18,660 — 17,820 = 0,840,

Les rouleaux d'appel font 20 tours par 1.

REUNION DE 16 TETES (9° passage). ~— Cette machine est de M. Wille-
minot, de Reims. Elle travaille les bobines de la réunisseuse précédente.
Deux bobines de derriére en procfuisent une par devant. Il y a 16 peignes,
chaque bobine de derriére passe sur un peigne seul ; le doublage se fait
par devant,

La vitesse de cette machine est de 132 tours par 1’ ; elle étire de 4,83. 1l
faut , pour soigner cette machine , une femme forte, parce que les bobines
de derriére sont trés-lourdes.

1l y a, pour I'assortiment de M. Willeminot, deux réunions de 16 tétes,
une de 24 tétes, et trois de 20 tétes; mais ona augmenté cet assortiment:
on a 6té obligé de faire deux réunisseuses de 20 téles, qui ont été con-
struites chez MM. André Keechlin el Ce,

Tl est trés-important de bien faire attention dans les réunions et dans
toutes les machines ou il y a des frottoirs, que la méche soit toujours bien
frottée, que les cuirs soient toujours assez serrés pour que les trains des
frolteurs du milieu ne touchent pas les supports ; lorsque les cuirs sont
gras, ils ne frottent plus bien, on peut alors passer une lime dessus pour
en Oter la graisse.

Les cylindres de devant ont 0™,037 et 56 cannelures, ceux du milieu et
de derriére ont 0™,032 et 60 cannelures (ce qui est trop). La course des
frottoirs est de 2% millimétres; la longueur du cylindre & cette machine est
de 0™,210 d’un support & I'autre, la longueur des collets est de 0,025, celle
des carrés de 07,055,

Les rouleaux de pression sont du méme diamétre que ceux des autres
réanions, ceux de devant sont garnis de drap et de papillons en parche-
min ; au lieu de drap on se sert aussi de cuir fort. Deux de derriére sont
garnis de peau collée sur le bois comme & toutes les autres réunions.

TRAVAIL DE LA MACHINE. — Le diamétre de la poulie de la machine

est de 0=,324
Le nombre de tours par minute 132
Le cylindre cannelé de devant fait également 132 tours
Son diamétre est de 0=,036
Sa circonférence 0™ 123

Son développement par 1’ est de :

0,123 X 132 = 16™.236.
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Etirage. — Diamétre du cylindre de devant 0=,036
Roue de la téte de cheval 50 dents
Roue placée sur le cylindre du milieu 55 id.

Cette roue engréne avec un pignon de 26 placé sur la
de téte cheval, et que 'on appelle pignon régulateur.

L’étirage est de 4.83
Le pignon placé sur le cylindre de devant a 25 dents
RAPPORT DU CYLINDRE AU FROTTOIR. — Diamétre
du cylindre de devant 0™,037
Roue du frottoir 85 dents
Pignon placé sur le cylindre et qui commande, par un
intermédiaire, celle du frottoir 10 dents

En faisant le calcul, on trouve qu'il faudrait qu'il fat de %3 1 2 dents
pour qu'il n’y edt pas de tension, ce qui serait mauvais, la méche pourrait
étre échancrée.

Aprés ces divers métiers de préparation viennent les bobinoirs que nous
avons décrits plus haut.

FORCE NECESSAIRE POUR FAIRE MARCHER LES BOBINOIRS.

D'aprés M. A. Morin, qui s'est beaucoup occupé de rechercher quelles
sont les forces dépensées par les différents metiers en usage dans les fila-
tures, on a fait un grand nombre d'expériences de toutes sortes, soit sur
les moteurs hydrauliques ou a vapeur, soit sur une quantit¢ de machines
diverses ; on trouve, d'une part, que la puissance nécessaire pour faire
mouvoir un bobinoir de 16 bobines, sans la transmission de mouvement,
est de 0,259 cheval vapeur (filature de MM. Keechlin, Dolfus et C¢), e,
d’unautre cdté, que celle pour commander trois bobinoirs, ayant ensemble
64 bobines avec leur transmission, est de 1¢b.%37, soit 0,476 par bobinoir
de 28 bobines (filature de MM. Risler, Schwartz et Ce).

Ainsi, on peut compter, en moyenne, que la force a dépenser pour faire
marcher un bobinoir est de 0,016 & 0,017 de cheval vapeur par bobine.



TURBINE HYDRAULIQUE

A VANNES PARTIELLES ET A PIVOT SUPERIEUR,

PAR

M. FONTAINE, Mécanicien a Chartres.

Il y a prés d’un siécle que le savant Euler, aprés avoir décrit dans
P'un de ses mémoires & I'Académie royale de Berlin (1750) la roue i
réaction imaginée par Ségner (), exposa une théorie fort étendue sur les
roues hydrauliques & axe vertical. Dans les recherches qu’il it a ce sujet
(175%), il suppose d’abord un vase cylindrique au fond duquel sont adaptés
des tubes coudés horizontalement par lesquels I'eau s’échappe, et en-
fermés dans un tambour creux fixé par des bras 4 'axe de rotation. Au-
dessus de ce tambour mobile est un réservoir cylindrique fixe, qui porte,
a sa partie inférieure, plusieurs canaux par lesquels 'eau est conduite
dans les tubes sous une obliquité déterminée. Il arrive ensuite, par le cal-
cul, d conclure qu'au lieu de canaux séparés, il faut employer des canawx
contigus, qui ne soient séparés que par de minces diaphragmes, de ma-

{4) La machine hydraulique de Ségner, décrite par Euler, en 1750 ( Académie des Sciences et Belles-
Lettres de Berlin), se compose d’un cylindre verlical tournant librement sur son axe. Un peu au-
dessus de la base inlérieure de ce cylindre sont percées des ouverlures équidistantes, munies de
tubes cylindriques horizontaux dirigés vers le centre, el dont exirémité inléricure ouverte alflcure
le corps du cylindre verlical, tandis que I'extrémilé extérieure est fermée; mais chacun d’eux porte
une ocuverture 4 la paroi lalérale, et fort prés de celte extrémilé. Par ces ouvertures, loutes dirigées
dans le méme sens, l'eau, placée 4 l'intéricur du cylindre, et maintenue & un niveau constant,
s'écoule, et sa force de réaclion imprime 4 la machine un mouvement qui la fail tourner sur l'axe
vertical,

Une machine analogue a été imaginée par le docteur Barker, antéricurement i celle époque, el a
été publiée, en 1744, dans le tom. 11 de la Physique expérimentale de Désagulier.

Ce genre de Turbine, perfectionné plus lard, vers 4816, par M. Manoury d'Eclot, a ¢té proposé de
nouveau, il ¥ a peu d'années, par MM. Withelaw et Ce, et appliqué, soit par ces constructeurs , soil
par d'aulres, dans plusieurs usines (1°r vol., 4844, Journal des wines de M. Yiolet). M. Dobler,
manufacturier de Lycu, en a monlé une chez lui, et nous a dil en avoir obtenu de bons résulials,
aprés loulefvis avoir modifié la disposilion des lubes.

On sait que ce systéme n'est autre que celui & vapeur proposé par Héron d’Alexandrie, 120 ans
avant J.-C., et que plusiears invenleurs onl présenté comme nouveaux syslémes de machines 4 va-
peur & rotalion immédiale (Pub. ind., e vol.).
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niére & former une ouverture continue régnant tout autour duréservoir (1),
ce qui est bien expliqué par la figure géométrique qui accompagne son
mémoire ; ainsi, dés cette époque, le savant professeur de Berlin recon-
pait que pour obtenir de bons effets de la roue horizontale, il est utile de
Iui donner un grand nombre d’aubes, et dy diriger 'eau également par
un grand nombre de canaux ou de directrices, a minces parois.

M. Navier, dans ses notes sur I"Architecture hydrauligue de Bélidor (2},
en décrivant les roues horizontales a aubes courbes, dans lesquelles I'eau,
dirigée par un tuyau, s'introduit entre les palettes tangentiellement a leur
courbure, et s’écoule & leur extrémité inférieure, ajoute que si 'on avait
une grande quantité d'eau, on pourrait la faire arriver par plusieurs tuyaunx
ou bdches inclinées, distribués au pourtour de la roue dans des plans ver-
ticaux tangents & sa circonférence. On pourrait aussi, dit-il, emploverla
disposition qu'Euler a proposée en 175%, et que nous venons d’énoncer.
Quant au degré d’avantage que ces roues peuvent présenter dans la pra-
tique, Borda les croit, dit encore M. Navier, susceptibles de transmettre
environ les 3/5 de la quantité d’action représentée par la chute de I'eau
qui les fait mouvoir.

Malgré les descriptions et les théories exposées par ces différents au-
teurs sur ce genre de moteurs, malgré les avantages qu'ils ont fait pres-
sentir que 'on pourrait en tirer dans I'industrie, ce n’est encore, on peut
le dire, que depuis quelques années senlement qu'on a su les construire
et les appliquer d’'une maniére convenable. MM. Burdin et Fourneyron
ont donné I'élan, et bientdt d’autres ingénieurs, d’autres mécaniciens se
sont occupés de ce sujet avec plus ou moins d’activité, comme aussi avec
plus ou moins de bonheur ; nous en avons déja fait connaitre plusieurs (3).

M. Fontaine, constructeur de machines a Chartres, et natorellement
amené a élablir tous les jours des moteurs hydrauliques, a cru devoir
aussi s'occuper des roues horizontales, en s’écartant toutefois du systéme
adopté par M. Fourneyron, soit sous le rapport des aubes, soit sous le rap-
port du vannage; il a cherché & s’approcher plus particuliérement de la
disposition des palettes courbes proposées par Euler.

Mais lorsqu’une premiére idée est émise, il s’en faut de beaucoup sou-
vent qu'elle donne immeédiatement a 'exécution des résullats avantageux.
Que de difficultés, que d’obstacles n’a-t-oa pas & vaincre! que d'inconvé-
nients n’a-t-on pas & éviter! Ainsi, ponr permettre de régler la distribu-
tion de I'ean sur la roue, avec précision, et suivant le volume d’eaun dis-
ponible, ou suivant la résistance & vaincre; pour rendre facile la manceuvre
de Pappareil de vannage ; pour supporter et maintenir I'arbre de la roue

{1: Théorie plus compléle des machines qui sont mises en mouvement par la réaction de I'eau, par
Euler (Académie royale des Sciences el Belles-Leltres de Berlin, tom. x, 1754).

2} Tom. ter, liv. 11, chap. n, pag. 433 ( Notes sur les moulins 4 eau), 4849.

3t Ou a vu, dans le tom. 1er de la Pub. ind., les Turbines de MM. Fourneyron et Gentilhomme |
puis, dans le tom. n#, celles de MM. Callon et Cadial.
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d'une maniére solide et durable; pour faire en sorte que la construction
de tout le systéme lui-méme présente toute la solidité désirable ; pour ré-
soudre enfin pratiquement toutes les queslions qui, en théorie, ne sont
seulement pas soulevées, il y a bien des études, bien des recherches a faire.
— Que serait devenue l'ingénieuse presse hydraunlique de Pascal, sans le
simple cuir embouté de Bramah?

On a vu que M. Burdin, des premiers, asu faire une bonne turbine, par
des canaux directeurs ou injecteurs mieux disposés ; on sait également que
M. Fourneyron a obtenu de bons résultats par la direction qu’il a su
donner aux aubes cylindriques comme aux directrices, par la disposition
de son vannage circulaire, comme par la construction de son pivot.

De méme, M. Fontaine est parvenu a faire des turbines que 'on place
aujourd’bui en premiére ligne, soit sous le rapport des bons eflets qu'elles
produisent, soit sous le rapport de la bonne et simple construction. Mais que
de persévérance a-t-il fallu avoir! que d’essais, que de dépense de toute
sorte n'a-t-il pas du faire pendant plusieurs années, avant d'étre parvenu
a ce résullat!

M. Fontaine a pris, on peat le dire, la turbine d’Euler, dans toute son
enfance, et I'a considérablemeut perfectionnée, non-seulement en don-
nant aux aubes et aux directrices une meilleure forme, une direction plus
rigoureuse et plus convenable, pour obtenir de I'eau le plus grand effet

- utile, mais encore en disposant un systéme de vannes pour chacun des
orifices injecteurs, ce qui lui permet de régler exactement les ouvertures;
et de plus, en appliquant un genre de pivot qui se place enti¢rement hors
de I'ean, et qui par cela méme qu'il est beaucoup plus facile & graisser eté
visiter, évite bien des chomages, bien des pertes de temps (1).

Nous ne pouvons mieux faire, pour donner une idée de ce bon systéme
de turbine, que de résumer le rapport qui en a ¢té fait, lors de 'exposi-
tion, parle jury spécial du département d’Eure-et-Loire.

« Les perfectionnements essentiels apportés par M. Fontaine a cet appareil hy-
draulique n’en sont plus a leur essai. Les nombreuses et importantes usines i blé
de la Beauce sont en voie d’adopter les Turbines-Fonfaine, qui économisent les
frais d’établissement, accroissent I'effet utile et fonctionnent indépendamment des
variations de la chute.

« Sur plusieurs points de la France , ainsi qu'il en a justifié , et que I'établit d’ail-
leurs surabondamment le nombre des machines du méme genre en cours de con-
struction dans ses ateliers, le sieur Fontaine a déja placé ses Turbines , dont la su-
périorité sur les appareils analogues déja connus parait acquise.

« Leurs points essentiels de perfectionnement sont les suivants : amplitude du
diameétre jusqu'a la limite de 6 métres ; multiplicité des aubages distribués sur
I'espace annulaire; courbure des mémes aubages dans le sens vertical ; point de

(1) L'idée du pivot placé & la parlie supéricure de I'arbre de la turbine, au licu de le placer dans
le bas, comme on l'avait fait jusqualors, est due i M. Arson, ingénicur, qui cua fait le sujet d'un
brevet d’invention qu’il a cédé a M. Fonlaine ( Voy. 1er yol. , 2e édil. de ce Recueil b,
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suspension supérieur a 'engrenage de transmission; coulée en fonte d’un seul jet
de la roue mobile et du vannage.

« A quoi on peut ajouter la parfaite réussite des fontes, I'excellent ajustage du
mécanisme et la bonne qualité dans le détail et 'ensemble des appareils.

« Le type dominant du systéme Fontaine, la donnée essentielle qui distingue cet
appareil de ceux du systéme Poncelet, précédemment connus sous les noms Four-
neyron, Passot, Olivier et autres constructeurs, sont dans les dispositions des au-
bages et le mode d’écoulement de I’eau.

« Dans la Turbine-Fourneyron, l'eau est conduite, dans le sens horizontal de
Iintérieur a 'extérieur, par des palettes courbes fixes, dans des palettes courbes
mobiles, dirigées en sens contraire et situées circulairement les unes a la suite des
autres , de sorte que I'eau qui sort des premieres avec une vitesse due a la haute'wr
de la chute recoit un accroissement de vitesse par la quantité d’action que déve-
loppe la force centrifuge , depuis le point d’entrée de I'eau dans 1'zube mobile jus-
qu’au point de sortie de cette méme aube.

« Dans la Turbine-Fontaine , ce sont encore des aubages courbes fixes qui con-
duisent I'eau dans d'autres aubages courbes mobiles, ou, en d'sutres termes, un
vannage donnant 'eau & une roue; les aubes sont aussi dirigées en sens contraire»
mais elles sont placées verticalement les unes au-dessus des autres, sur le pourtour
d’un anneau de vannage recouvrant la roue, de sorte que le trés-faible accroisse-
ment de vitesse acquis par I’eau depuis son entrée dans I'aube mobile jusqu’a son
point de sortie, n’est plus di seulement au travail mécanique développé par la force
centrifuge, mais résulte bien aussi de celul produit par la gravité.

« Chaque aubage de vannage porte sa vanne mobile qui, levée ou baissée, rézle
la dépense et détermine le travail.

« Un avantage incontestable d'étahlissement di au systéme Fontaine, c'est la
place, tout & fait hors de I'eau, du pivot de la roue Un arbre vertical est attaché
solidement au sol, et c’est sur le point supérieur de cette colonne fixe qu’emboite
Parbre creux et mobile de la roue suspendue comme I'anilte d’une meule de moulin,
que s’opére la rotation ; les réparations, la visite et le graissage deviennent alors fa-
ciles, de trés-compliqués qu'ils étaient auparavantavee un pivot inférieur submergé.

« L'effet utile de la Turbine a été trouvé, par des expériences spéciales faites
en 1843 (1), a I'établissement de Vadenay, prés de Chilons-sur-Marne, de 68 & 71
pour 0/0, c’est-a-dire égal, si ce n’est méme supérieur, a celui des meilleures Tur-
bines connues.

« Une légére incertitude méme sur le coéfficient qui convient & la dépense d'eau
dans les circonstances de I'épreuve, s'éléverait dans le sens le plus favorable (¢'était
I'avis originairement d’un habile professeur de Chalons) (2}, jusqu'a 70 pour 0/0.

« Le jury, en considération de I'excellent systéme et de la parfaite confection des
Turbines-Fontaine , admet la turbine présentée, laquelle , exécutée de grandeur na-
turelle, offre, pour une chute de 1™,40, et un volume de 1400 litres, une foree no-
minale de 18 chevaux.

« Il recommande particuliérement 'auteur de cette invention utile a toute I'atten-
tion du jury central et du gouvernement, dans la juste distribution des récompenses
promises aux progrés industriels. »

{1} Ces expériences, que nous rapporions plus loin, ont éi¢ failes par MM. Alcan et Grouvelle.
2y M. Taffe, professeur de mécanique.
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En effet, un rapport trés-favorable a été fait par la section de mécanique
qui a examiné cette turbine, et a décerné a son auteur, qui exposait pour
la premiére fois, une médaille d’argent, pour ses constants efforts a per-
fectionner ce genre de moteur. M. Fontaine en a depuis deux ans établi
un nombre déja considérable, et c’est & peine s'il peut suffire anjourd’hui
wux commandes qui lui sont faites. Il a bien voulu, avec son obligeance
accoutumée, nous autoriser a les relever avec détails pour les publier dans
ce recueil.

DESCRIPTION GENERALE DE LA TURBINE
REPRESENTEE PLANCHE 18.

Lafig. 5 représente une coupe verticale par 'axe de cette turbine, deson
vannage, et du tambour comprenant les courbes directrices.

La fig. 2 estun plan général vu en dessus.

Les autres figures représentent les détails de construction des parties
principales qui composent la roue, les directrices, le vannage et son pivot.

DE L’ARBRE DE LA TURBINE ET DE SON P1voT. M. Fontaine, adoptant
I'idée due a M. Arson, de faire porter toute la charge de la turbine par un
pivot supérieur (1), au lieu de la faire porter par le bas, comme on Iavait
fait jusqu'ici, a été naturellement conduit & faire toujours son arbre
creux, comme un tuyau, disposition qui est d’ailleurs trés-bonne, et qui
était déja adoptée généralement, parce qu'elle donne & I'axe plus de rigi-
dité, parce qu’'on sait d’ailleurs que sous le méme poids, & quantité égale
de matitres, I'arbre creux est plus solide, plus résistant, moins flexible
que I'arbre plein.

Dans laturbine que nous avons relevée, et qui est construile pour une
chute moyenne de 1=40, I'arbre creux A est fondu avec une partie renflée
A', en forme d’ceil vers son extrémité supérieure, pour permettre d'y in-
troduire la crapaudine, le pivot et I'écrou & soulager. Il enveloppe, dans
presque toute sa hauteur et sans la toucher, la colonne verticale, ou tige
rigide en fer B, qui est ajustée et fixée solidement au centre du siége de
fonte C,-que l'on asseoit préalablement sur une forte piéce d'assise D, au
fond de I'eau. Au sommet renflé ¢ de cette colonne immobile, sont ajus-
tés une crapaudine en bronze &, et un grain d’acier ¢, pour maintenir et
porter le pivot d. Celui-ci est en fer forgé, aciéré par le bas, et fileté
dans une partie de sa longueur pour recevoir le fort écrou ¢ au moyen
duquel on peut toujours régler la hauteur exacte de la turbine.

Lorsque le mouvement doit se transmettre 4 un étage plus élevé, comme

(1) Dans de certaines grues puissantes, comme celle qui a ét¢ monlée il y a une quinzaine d’années
au bassin de Saint-Ouen, toule la charge est aussi portée par un pivol supéricur, placé an sommet
d'une colonne fixe , autour de laquelle on fait tourner les bras ( Voy. Portefeuille du Conservatoire,
fer vol., 4834). MM. Carlier et Armengaud ont également adopté une disposition analogue gans ia
forle grue mobile qu'ils eurent & construire, en 1839, pour le Brésil.
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cela se présente dans la roue actuelle qui est destinée & faire marcher un
moulin de’ 4 5 paires de meules, quel que soit le systéme de turbine em-
ployé, on assemble I'axe A avec un second arbre vertical E, dans la par-
tie inférieure duquel s’ajuste la tige du pivot d. 1l est souvent difficile
d'éviter cesecond arbre additionnel ; cependant on doit chercher a faire en
sorte qu'il y ait le moins de charge possible sur le pivot. _

CONSTRUCTION DE LA TURBINE. — La roue, proprement dite, ne se com-
pose que de deux piéces, que M. Fontaine est parvenu & construire d’'une
maniére fort simple et trés-économique. La premitre n’est autre qu'une
couronne F, formée de deux anneaux cylindriques, concentriques, entre
lesquels sont les aubes courbes f qui sont toutes venues de fonte avec ces
anneaux. 1] est facile de voir par les fig. 5 et 6 qui représentent une éléva-
tion et un plan de cette roue, et parla fig. 10 qui est une coupe verticale
de deux aubes, faite parallélement & son axe suivantlaligne -5, que chacune
de celles-ci est engendrée par une droite horizontale passant par le centre
de la roue, et se promenant sur une courbe génératrice a’ O’ ¢’ (fig. 9), en
méme femps qu’elle glisse sur’axe et sans cesser d'étre horizontale. On se
rappelle que dans la turbine Fourneyron (pl. 37, t. I¢), les aubes sont
exactement cylindriques, engendrées par une droite verticale paralléle a
'axe, et se promenant verticalement sur une courbe donnée. La génération
des aubes est donc tout a fait différente de celle adoptée dans la turbine
Fontaine. La méme différence existe pour les courbes directrices qui con-
duisent I'eau sur les aubes. Nous ferons voir plus loin la construction de
ces derniéres courbes.

La seconde piece de la turbine-Fontaine est un croisillon a plusieurs
branches ou un tourteau en fonte H, qui est quelquefois en forme de
cuvette, comme le montre la fig. 6, et d’autres fois, en forme de tronc de
cone tres-allongé. Cette derniére forme que M. Fontaine juge plus corve-
nable, dans certains cas, permet de remonter le moyeu de la roue 4 60 oun
80 centimétres au-dessus du plan des aubes, ce quiraccourcit I'arbre d’au-
tant, et comme cette disposition oblige de faire alors le plancher qui porte
les courbes directrices suivant la méme forme et la méme inclinaison, on
a l'avantage de diminuer la charge sur le plancher et de mieux diriger 'eau
sur les orifices.

Le tourteau H est fixé sur I'axe vertical par des vis de pression %, on lui
ménage des ouvertures g, qui permettent de nettoyer au besoin I'intérieur,
de serrer les vis de pression, et de placer les boulons & écrous qui relient
ce tourfeau avec le corps dela tarbine.

CONSTRUCTION DES DIRECTRICES. — Au-dessus de la turbine est une
seconde couronne annulaire G (fig. 3, & et 10), également fondue d'un
seul morceau avec les courbes directrices i, dont U'inclinaison est en sens
inverse de celle desaubes, et qui sont engendrées également par des droites
horizontales glissant a la fois sur les courbes génératrices ' ¢’ o (fig. 19; et
sar la ligne d'axe, en restant constamment dans des plans horizontaux : elles
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présentent ainsi des surfaces gauches qui ont la méme largeur que les
aubes de la roue. Dans les turbines Fourneyron, les directrices sont tout a
fait cylindriques et verticales, et engendrées, comme les aubes, par des
droites paralléles a I'axe, suivant une courbe donnée en sens contraire
de celle de ces aubes. M. Fontaine établit toujours un nombre de
directrices ou de courbes fixes, & peu prés moitié du nombre d’aubes ou
de courbes mobiles.

Comume ce porte - directrices G doit étre complétement immobile ,
M. Fontaine l'assujettit solidement sur des piéces de charpente avec les-
quelles il I'assemble par des boulons %; ces piéces sont scellées dans des
murs de fondation, et placées & la hauteur du niveau inférieur ordinaire de
I'ean. Des rebords sont ménagés a l'intérieur comme a Uextérieur de la
couronne G, pour servir  la boulonner aussi avec un disque ou croisillonde
fontel, quiregoit le faux plancher n, etqui, a son centre, renferme une paire
de coussinets en bronze, afin de maintenir [’arbre vertical parle bas et I'em~
pécher de céder aux pressions latérales. Comme nous le disons plus haut,
ce croisillon est remplacé par un tronc de cone, lorsqu’on dispose la tar-
bine avec un tourteau conique.

La fig. 1 montre que la partie supérieure de la couronne qui forme
'entrée de I'eau dans les orifices injecteurs, est arrondie en s’évasant, avec
le plancher, pour faciliter I'introduction en diminuant les effets de la con-
traction de la veine fluide.

Pour que I'eau ne puisse arriver sur les coussinets du plateau I, le con-
structeur rapporte au-dessus un manchon en fonte K, qu'il fait en deux
piéces (fig. 11 et 12}, et qui se prolonge jusqu'au dessus du niveau supé-
rieur le plus élevé.

DISPOSITION DU VANNAGE ET DE SON MOUVEMENT. — Le syst¢me de van-
nage imaging par M. Fontaine est une des parties les plus essentielles de
toute la turbine, et constitue & elle seule une amélioration importante. Il
se compose comme dans le systérrie de M. Callon, publi¢ 9° livraison,
tome Il¢, d'une suite de petites vannes disposées en aussi grand nombre
que d’orifices injecteurs ou de courkes directrices. Ces petites vannes sont
formées chacune d’'une plaque rectangulaire en fonte p (voy. les détails
fig. 13, 1% et 15) ayant deux pelites saillies pour pénétrer dans des rai-
nures pratiquées & I'avance sur les anneaux cylindriques de la couronne
fixe G (fig. &). Elles s'appliquent contre les parties postéricures dressées
des courbes directrices et permettent, lorsqu’elles sont entiérement des-
cendues, de fermer complétement les orifices d’admission, comme on le
voit sur la fig. 10, fandis que lorsqu’elles sont soulevées, elles laissent ces
orifices & découvert, fig. 9.

La face postérieure de chacune des plaques est couverte d’une garniture
en bois », qui est inclinée et arrondie pour présenter le moins d'obstacle
possible a I'eau, et par conséquent diminuer les pertes de force vive. Les

sections verticales fig. 9 et 10indiquent bien la forme de cette garniture,
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dela plaque et deladirectrice. On voit que celle-ci descend en s’amincissant
jusque sur le plan de la roue et qu'elle couvre entiérement deux aubes
consécutives.

La manceuvre totale d’'une suite de vannes partielles, ainsi rangées tout
autour d’une couronne annulaire, ne paraissait pas facile a faire ; et cepen-
dant M. Fontaine est parvenu, par un moyen fort simple, & les mouvoir
toutes a la fois et sans aucune difficulté. Il a imaginé & cet effet d’adapter
au sommet de chacune ane tige verticale en fer j, et de relier toutes les
tiges entre elles par un cercle commun J, & Uintérieur duquel il ménage
des oreilles ¢, qui lui permettent d’y agrafer trois {ringles verticales N. De
sorte qu'il [ui suffit de faire monter ou descendre ces tringles, pour ouvrir
ou fermer en méme temps toutes les vannes partielles. On concoit bien
maintenant que pour mouvoir les trois tringles ala fois, ¢’est la chose la plus
facile et que tout le monde peut faire, et dont on a vu des applications dans
bien des circonstances. Ces tringles sont filetées & leur extrémite, ou elles
traversent les écrous en cuivre rapportés au centre de trois roues dentées M
qui se communiquent entre elles par une chaine sans fin /' (fig. 2}, de
sorte qu'il suffit de faire tourner I'une de ces roues pour entrainer les
aulres dans leur rotation. Or, 'une d’elles est assemblée avec une roue
droite P, au moyen de boulons qui passent dans des oreilles /(fig. 7 et 8],
avec cetle roue engréneun pignon a joue ¢’ (fig. 19 et 20i, monté sur unaxe
vertical z, que l'on peut manceuvrer de l'intérieur de I'usine au-dessus
du rez-de-chaussée, au moyen d’une paire de roues d'angle o’ et 4/, dont
'axe ¢/ porte dans son prolongement un volant & manivelle Q.

Pour limiter la course des tringles N, le constructeur a eu le soin de
placer sur elles, au-dessous du plancher du moulin, des douilles & vis %,
qui, lorsqu'elles buttent contre celui-ci, indiquent que les vannes sont
entitrement ouvertes, et qu'on ne doit pas les monter davantage. De cette
sorte on est certain qu’elles ne quitteront pas entiérement les entailles
dans lesquelles elles sont ajustées, et qu’elles retomberont, par conséquent,
toujours aux mémes points, guand on voudra les fermer complétement.

Pour soutenir I'axe vertical =z, M. Fontaine a disposé une espéce de
console de fonte O {dont on voit les détailssur lesfig. 19, 20 et 21}, qui porte
un collet en cuivre dans sa partie snpérieure, et deux branches latérales w
munies de coussinets pour recevoir I'axe horizontal ¢/. Cette console est
placée a cheval sur 'une des trois branches du croisillon de fonte L qui, &
son centre, renferme la coquille de bronze ', pour maintenir latéralement
'arbre de la turbine. Ce croisillon, détaillé sur les fig. 17 et 18, sert en
méme temps de crapaudine d’ & I'axe vertical z.

TRACE GEOMETRIQUE DES AUBES DE LA TURBINE
ET DES DIRECTRICES.

La turbine que nous venons de décrire, et qui, comme nous I'avons
dit, est destinée & faire mouvoir un moulin & blé de & a 5 paires de meules,
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est établie sur une dépense moyenne de 1400 litres d’eau par seconde,
avec une chute moyenne de 1®,40, ce qui correspond & une force brute
de 26 chevaux ; M. Fontaine I'a construite pour donner moyennement
une puissance effective de 18 chevaux.

Elle porte 64 aubes de 0,235 de hauteur verticale, sur 02,250 delargeur,
en dedans des anneaux concentriques. La courbure de ces aubes est for-
mée de deux arcs de cercle, dont l'un &’ &/, fig. 9, a son centre o’ sur la
ligne horizontale qui marque le plan supérieur de la turbine, et l'autre
b’ ¢/ a son centre o situé au-dessus de cette ligne. Si on examine la courbe
prés de 'anneau extérieur, on trouve que le rayon du premier arc de cercle
est de 02,18 environ, et que celui du second est de 0,30. 1l est facile de
voir que le constructeur a cherché & remplir cette condition essentielle
de recevoir I'eau sur les aubes le plus normalement possible a la direction
des filets fluides, et de laisser sortir par la partie inférieure le plus tangen-
tiellement possible au plan borizontal, pour profiter du maximum d’ac-
tion du liquide, et lui faire abandonner la roue avec le minimum de vi-
tesse. Ainsi I'élément supérieur de 'aube est perpendiculaire a la ligne
horizontale o’ &', et I'élément inférieur forme avec la base un angle qui ne
dépasse pas 19 & 20°.

Les directrices sont au nombre de 32, c’est-d-dire moiti¢ du nombre
d’'aubes, et il y a autant de vannes partielles que de directrices ou d’ori-
fices injecteurs; comme nous I'avons dit, M. Fontaine construit presque
toujours ces turbines avec une directrice et une vanne pour deux aubes,

La courbure de ces directrices est aussi formée par des portions de cercle,
mais raccordées par une petite partie droite. L'arc inférieur ¢/ o/, qui est
celni qui doit diriger I'eaa sur les aubes, est tracé avec un rayon de 0™,28,
de maniére a former avec la ligne horizontale o/ o’ un angle qui ne dépasse
pas 11 & 12~

On ne saurait trop attacher d'importance sur la forme & donner & ces
courbes directrices, comme aux aubes de laroue, car c¢'est de cette forme
plus ou moins remplie,, que I'on obtiendra un plus ou moins grand effet
utile, et de ce coté, nous le répétons, M. Fontaine est arrivé, par son ex-
périence, a de trés-bons résultats, comme on pourra le voir par le rapport
suivant qui a été fait par deux ingénieurs distingués : MM. Grouvelle et
Alcan.

Nota. M. Fontaine a pris, pour son systéeme de turbine, un brevet d'in-
vention de dix ans le 12 septembre 1840, et successivement deux brevets
d’addition et de perfectionnement en février et en décembre 1843.
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RESULTATS
D'EXPERIENCES FAITES

SUR LA TURBINE FONTAINE.

M. Alean et Grouvelle se sont rendus sur les lieux au mois d'aotit dernier, et
ont proeédé aux expériences qui ont donné lieu au rapport suivant :

« Nous avons été aidés dans nos expériences par M. Candelot, propriétaire du
moulin, qui a bien voulu mettre plusieurs jours de suite son usine et ses ouvriers &
notre entiére disposition, et nous a assistés de ses soins personnels, et, nous devons
le dire, de la plus honorable impartialité, M. Fontaine est resté avec nous pendant
les trois premiers jours. M. Taffe, invité & assister a ces épreuves, n’a malheureuse-
ment pas pu s’y rendre ; mais le commandant du génie , M. Gosselin, un de nos
amis , qui avait précédemment contesté les résultats obtenus par M. Taffe, sur Ia
Turbine-Fontaine de Vadenay, s’est empressé de concourir avec nous a la fixation
de la marche a suivre, aux nivellements et opérations préliminaires, et 4 une partie
des expériences de la premiére et deuxiéme série.

« Les turhines du moulin de Vadenay sont placées aux deux extrémités du biti-
ment, chiacune d’elles recoit les eaux de la Noblette, par un canal muni d’'un gril-
lage en fer plat, et les verse en aval dans un large bassin, la Turbine-Fontaine par
un canal de 2™,25 de largeur, et de 24 mét. de longueur, et la Turbine-Fourneyron,
presque directement.

« Le seul moyen de mesure commun aux deux turbines était donc un déversoir
que I'on placa au bas du bassin, a I'entrée de la riviére d’aval, a plus de 10 mét.
du canal de fuite le plus rapproché, et par conséquent hors de toute action de la
vitesse de décorgement.

« Ce barrage , solidement construit, et de 0=,70 d’épaisseur, ne laissait aucun
passage aux eaux; ses parois verticales et son fond parfaitement horizontal, sur
tous les sens, étaient formés de planches solidement fixées.

« Un repére a eté établi 2 5 ou 6 meét. de distance du déversoir, pour mesurer
les variations de niveau des eaux du bhassin, et par conséquent I'épaisseur de la
lame d’eau, c¢'est-a-dire la hauteur générale des eaux du bassin, au-dessus du seuil
de ce déversoir ; ce repére consistait en une forte traverse de bois fixée invariable-
ment sur des pilotis, et au milieu de laquelle passait & frottement une tige de fer,
dont la pointe était a volonté amenée en contact avec la surface de I'eau.

« Des coups de niveau alunette, donnés 2 deux jours d’intervalle, ont déterminé
Tabaissement moyen du seuil du déversoir, en contre-bas de notre repére.

« Nous avons craint que, de la position de ce repére dans la direction des eaux de
la Turbine-Fontaine au déversoir, il ne résultit une surélévation de niveau dans les
observations relatives a cette Turbine, bien que le bassin filt dix fois plus large que
le canal de fuite; mais deux piguets plantés a fleur d'eau, I'un & c6té du repére,
'autre hors de tout courant, nous ont complétement rassurés sur ce point.

« Le frein se composait, comme 2 I'ordinaire , 'un manchon de fonte fixé par
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des vis de pression sur I'arbre vertical de la Turbine, et d'un levier de bois de chéne,
armé d’un quart de cercle de 1,90 de rayon.

« La corde de travail passait sur une poulie et retombait armée de crochels de
fer, auxquels on suspendait la charge du frein, et dans laquelle ils ont été constam-
ment comptés.

« Le méme appareil a été appliqué sur les deux turbines : pour la Turbine-Four-
neyron sur le seeond arbre vertical, et sur le premier pour la Turbine-Fontaine, a
laquelle on a laissé son second arbre & conduire.

« Pour déterminer la chute, nous avons pris le niveau d’amont, dans la chainlbre
d’eau, afin d'échapper i toute perte de chute due aux deux canaux d’amenée, et
aux grillages inégalement Jongs et espacés.

« Le frein a été constamment arrosé , et les expériences ont éLé prolongies en
temps suffisant pour que la vitesse de la Turbine fut réglée, et qu’il s'établit dans
le bief inférieur un régime constant, déterminé rigoureusement par la pointe de fer
du repére.

« Pour faire les observations, 1'un de nous, une montre & la main, fixait par un
geste le commencement et la fin de P'expérience, qui durait cing minutes, et était
souvent répétée, et 'autre comptait a haute voix les tours de la roue, opéralion fa-
cile dans les limites de vitesse observées. Dans les grandes vitesses, un léger obstacle
fixé en saillie sur I'arbre, et sur lequel portait la main de I'observateur, servait a
déterminer exactement la vitesse.

« D’'autres personnes présentes contrélaient en méme temps la mesure de la
montre et le nombre des tours.

« M. Fontaine avait d’avance constaté le bon état de sa Turbine; nous l'avons
cependant examinée intérieurement.

« Quant a celle de M. Fourneyron, qui, montée depuis plusieurs années, avait eu
son pivot renouvelé, nous I'avons mise & sec et vérifiée avec les plus grands soins.
Son pivot nous a paru en bon état, ainsi que les doubleaux de bois el les courbes,
et sous sa charge d’eau, elle tournait sans effort & la main.

« Cette Turbine , arrétée, perdait environ 15 litres d'eau par seconde, mais cette
perte disparaissait en marchant. La Turbine-Fontaine ¢éprouvait aussi une perte
que nous avons estimée égale & celle de M. Fourneyron, par une de ses petites
vannes dont la tige était brisée.

« Nous avons d'abord déterminé la quantité d’eau qui passait sur le déversoir,
tout étant arrété, et qui provenait des sources du bassin d'aval, et des pertes des
deux Turbines.

« Une premiére observation, pendant que la Turbine-Fourneyron ¢tait compléte-
ment barrée en aval, nous a donné la somme des produits des sources et des pertes
de la Turbine-Fontaine a 52 litres,

« Upe seconde observation, répétée deux fois aprés l'enlévement du barrage
Fourneyron, nous a donné 67 litres 27 centil., pour la somme des pertes des deux
Turbines et du produit des sources. Les pertes Fourneyron sont done de 16 litres
27 centil., et en estimant a la méme quantité celles de Fontaine, ce qui est bien
prés de la vérité, il reste pour le produit des sources 36 litres 73 centil.

« Nous avons fait alors sur la Turbine-Fontaine une série d’expériences qui forme
la 2¢ série du tableau général des expériences placé a la fin de ce rapport. La vanne
a été levée a son ouverture maximum de 0™,050, puis la levée a été réduite a 0™,035,
et enfin & 0™,020, en variant la charge du frein, de maniére i obtenir des résultats
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a la vitesse de régle de la Turbine de 33 a 38 tours au-dessus et au-dessous de cette
vitesse et aussi sans échange au frein.

« Les mémes expériences , avec les mémes soins et conditions, ont été faites sur
la Turbine-Fournevron, a la vitesse de régle de 65 4 70 tours et au-dessus comme
au-dessous de cette vitesse.

« Nous avons fait des expériences de mouture, et les résultats ont été propor-
tionnels dans les deux systémes.

« Enfin, toutes les précautions ont été prises pour metire, autant que nous I'avons
pu, les deux Turbines dans les mémes conditions de travail, avee cette différence
trés-importante toutefois que la vanne de la Turbine-Fontaine était complétement
ouverte, et qu’ainsi la Turbine recevait & peu prés sa pleine charge d’eau, et que la
Turbine-Fourneyron, que les basses eaux de I'époque ne nous ont pas permis de
faire travailler un temps suffisant & pleine charge, n’avait sa vanne ouverte qu'au
point nécessaire pour la mettre avec deux moulins 2 sa vitesse normale , et ne dé-
pensait que 537 lit. deau, ou les trois quarts de sa dépense maximum de 700 litres.

« Nous avons fait entin trois expériences avec des soins particuliers, pour déter-
miner directement les coéfficients applicables & notre déversoir de 2™,60 de largeur,
0,70 d’épaisseur de seuil, le niveau sur tous les sens , surhaussée de 0=,150, sur
le fond du bassin, et versant librement des eaux en aval et ayant ses roues éloignées
en amont de 2 métr. environ de chacune des parois du canal ot1 il était établi.

« Une vanne de fond bien disposée était une circonstance heureuse & saisir pour
déterminer ce coéfficient que nous n’aurions trouvé dans aucune des séries d’expé-
riences jusqu’ici publiées, et qui, en tout cas, aurait toujours soulevé des doutes
graves délerminé au contraire par la mesure du produit d'une vanne de fond avee
des volumes de 345, 550 et 663 litres, qui comprennent les principales dépenses
des deux Turbines, et qui ont donné des résultats partaitement semblables. Ce
coéfficient, important a connaitre,, ne peut pas soulever de difficulté ; la movenne
des trois expériences est de 0™,3706 qui correspond avec la formule de d’Aubuisson
a 1™,642; on sait qu'un déversoir suivi d'un canal de niveau, et d'une longueur
notable comme le nétre, débite une quantité d’eau beaucoup moins grande que
quand il est pereé i minees parois, et ce résultat que nous avons obtenu s'accorde
assez bien avee I'indication d'une expérience de MM. Poncelet et Lesbros, non en-
core publiée , mais donnée par d’Aubuisson, sur le produit d'un déversoir suivi
d’un canal de 1 ou 2 meétr., comme cela alieu dans les grands barrages des riviéres.

« Pour faire ces observations, la vanne de décharge du moulin qui verse ses eaux
dans le bassin d’aval a été levée suceessivement a trois hauteurs différentes; ses
dimensions et la charge sur le seuil ont été mesurées avee les plus grands soins; et
aprés avoir laissé établir avee chaque ouverture un régime constant dans le bief
d’aval , ce que la pointe de fer du repére montrait rigoureusement, on mesurait au
repére ’épaisseur de la lame au-dessus du seuil du déversoir.

« Enfin, aprés ces diverses expériences, avant remarqué que, dans les premiéres
expériences faites sur la Turbine-Fontaine, le frein avait vacillé d'une maniére assez
prononcée, tandis que dans les essais de la Turbine-Fourneyron, il avait fonctionné
avec une régularité remarquable , ce qui pouvait étre dd a ce que n’ayant pas tra-
vaillé depuis quelque temps, il n’était pas encore assez bien rodé ; nous avons craint
qu’il ne résultat de la une perte de force, au détriment de la Turbine-Fontaine, et
en examinant les rendements des premiéres expériences du n° 3 au n° 7, qui vont
en augmeniant, il est permis de penser qu'il en a été ainsi.
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« La premiere question dans le calcul de nos expériences était de déterminer les
dépenses d’eau par les vannes de fond et son coéfficient spécial, afin d’en déduire le
coéfficient particulier a notre déversoir.

« Cette vanne de fond éprouvait une contraction sur trois ¢étés, comme nous
I'avons dit, mais incompléte sur un de ces trois edtés, la paroi du coursier ne se
trouvant qua 0,20 cent. de 'ouverture de la vanne. Nous avons, avec M. Morin,
admis le coéfficient de 0,63 pour ce cas spécial, ce qui en ajoutant i la dé-
pense réelle de la vanne de fond 67 litres 27 centil., qui comprennent le produit
des sources et des pertes des deux Turbines, nous a donné pour le coéfficient du dé-
versoir, dans trois expériences successives, avec des dépenses croissantes 0,3761,
0,3695 et 0,3664 , et en moyenne 0,3706 , nombre que nous avons adopté. D’aprés
les tables, on voit que la Turbine-Fontaine a donné, a pleine ouverture de vanne,
et pour une dépense moyenne de 425 litres, 68 p. 0/0 de rendement utile, et que
les expériences par la mesure de la vitesse ont donné 72 et jusqu'a 75 p. 0/0.

« Sous des ouvertures de vannes de 0™,035 et des dépenses d’eau réduites de 1/7
environ, le rendement a peu baissé, il est resté au-dessus de 60 p. 0/0.

Dans la Turbhine-Fontaine, la grande vitesse de la roue a vide a diminué le
débit de I'eau, elle I'a augmenté dans la Turbine-Fourneyron, ce qui s'explique sans
doute par la différence des dispositions de vannage. Le maximum de rendement
de la Turbine-Fontaine correspond & 34 tours de vitesse, la vitesse moyenne de
'aube est alors 0,484 de celle de la lame d’eau.

« La prise d'eau de ces turbines par de petites vannes de fond courbées, fermant
des ouvertures établies dans un plan horizontal, nous parait trés-ingénieuse et trés-
favorable i la bonne arrivée de Ieau sur les courbes de la Turbine, a peu prés
comme elle y arrive dans les roues a la Poncelet; la construction de la Turbine en
devient aussi plus facile. La position du pivot établi aujourd’hui au-dessus du niveau
de la Turbine qu'il tient suspendu comme la nille d’'une meule de moulin, de ma-
niére a pouvoir le graisser, le visiter a tout moment et le démonter sans vider la
chambre d’eau, est aussi une heureuse pensée et une excellente disposition pratique.

« Nous terminerons par deux remarques générales sur les Turbines qui permet-
tent de bien juger quelles sont leurs qualités spéciales et les circonstances qui leur
sont le plus favorables; un fait bien constaté par les nombreuses expériences faites
sur les Turbines de M. Fourneyron et sur celles de M. Fontaine, c'est que les Tur-
bines ne sont pas affectées dans leur rendement utile, par des variations considé-
rables de chute et continuent a marcher utilement avec des surélévations considé-
rables du niveau d’aval, d'olt il résulte qu'elles sont le seul moteur & employer
partout ot 'on est exposé a des crues fréquentes et a plus forte raison a l'action
biquotidienne des marées. »

A ce rapport, MM. Alcan et Grouvelle ont joint un tableau des expériences obte-
nues sur la Turbine-Fontaine, et sur la Turbine-Fourneyron. Nous le reproduisons
ci-aprés :
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TURBINE DOUBLE,

POUVANT MARCHER

SOUS DE GRANDES VARIATIONS DE VOLUME D'EAU,

Par M. FONTAINE,

MECANICIEN, A CHARTRES.

e —

Une question importante, qui ne parait pas encore avoir été résolue par
les systémes de turbines projetées ou mises a exécution jusqu'a présent,
et qui cependant se rencontre dans un assez grand nombre de cas, c’est
de pouvoir faire dépenser par le méme mofeur des volumes d’eau trés-
variables, comme cela se présente sur plusieurs rivieres & différentes épo-
ques de Pannée. Ainsi on peut, tantdt avoir, par exemple, 1000 a 1500
litres d’eau & dépenser par minute, et tantdt n'en avoir que 200 & 300
litres seulement. On concoit sans peine qu'il doit étre difficile, en effet,
pour ne pas dire impossible, de faire en sorte qu'une seule et méme tur-
bine soit d’une capacité telle qu’elle puisse, dans 'un et I'autre cas, livrer
passage & des volumes d’eau qui sont si différents, et qui sont justement
tels que la chute, et par conséquent la vitesse qui en dépendent, sont
moindres quand le volume est le plus considérable, et réciproquement.

D’on il résulte qu'une turbine, qui est construite pour dépenser un
grand volume d’eaun, devienténorme, et par suite d’une capacité beaucoup
trop considérable pour un volume qui se réduit au 1/3 ou au 1/% du pré-
cedent, et est loin de produire, dans ce dernier cas, un rapport d’effet
utile aussi satisfaisant que celui qu'on en obtient lorsque le volume d’eau
correspond a celui pour lequel elle a été calculée et construite.

Comprenant de quelle importance pourrait étre pour lindustrie un
systéme de turbine qui permettrait de vaincre ces difficultés, et de mar-
cher d’'une maniére convenable dans les circonstances méme les plus dé-
favorables, M. Fontaine s'est attaché & résoudre le probléme et & remplir
les conditions voulues.

Son systéme consiste dans la disposition fort simple et qui parait toute
naturelle d’une turbine double, et d'un vannage également double, pou-
vant nécessairement fonctionner indépendamment I'un de l'autre.

11 construit la turbine avec deux séries bien distinctes d'aubes, les anes
appartenant & un diamétre plus grand que les autres, et cependant toutes
fondues ensemble avec les couronnes de la roue, qui alors sont au nombre
de trois, au lieu de denx, comme dans la précédente turbine. Ces deux
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séries d’aubes sont entiérement séparées par une cloison ou couronne du
milien, par conséquent elles ne peuvent avoir aucune communication
entre elles; mais si I'une des séries seulement recoit 'impulsion de I'eau,
I'autre fourne en méme temps entrainée par la premiére, puisqu’elles sont
solidaires, et ne forment qu'une seule roue.

Immédiatement au-dessus de cette turbine se trouvent aussi deux sé-
ries de directrices fixes comprises également entre des couronnesou cloi-
sons cylindriques avec lesquelles elles sont fondues, de maniére a ne for-
mer qu'une seule piece. Elles recoivent deux rangs de vannes partielles,
lesquels sont entiérement indépendants 'un de l'autre, de sorte qu'on
peut monter ou descendre les unes, pour régler les erifices qui donnent
enfrée i 'eau dans laroue, sans faire bouger les autres, et réciproquement.

A cet effet, les vannes qui appartiennent au rang extérieur sont relides
par les tiges verticales @ un cercle commun en fer, et toutes celles qui
composent la série la plus petite se relient également par d’autres tiges a
un second cercle commun d'un plus petit diamétre que le précédent. On
se rappelle que ces cercles ont pour objet de réunir toutes les tiges pour
permettre de monter ou descendre les vannes & la fois, ce qui peut se
faire avec facilité, comme nous I'avons fait voir.

On congoit maintenant que lorsque le volume d’eau & dépenser sera
considérable, on ouvrira les deux séries de vannes, et cetie eau pourra
g'écouler a la fois par tous les orifices des deux turbines, conduites par
toutes les directrices ; et, au moyen de toutes les vannes, on pourra régler
la puissance proportionnellement a la résistance & vaincre en marchant i
la vitesse voulue et déterminée d'ailleurs a I'avance.

Lorsque, au contraire, le volume d’eau disponible sera notablement
réduit, on pourra ne distribuer cette eau que sur I'une des deux séries
d’aubes, en prenant d'ailleurs celle que I'on jugera le plus convenable
pour produire le plus grand effet utile possible.

On voit donc que, par un tel systéme, on pourra faire marcher le mo-
teur avec avantage, dans des circonstances trés-variables, puisque, d'une
part, on peut régler la dépense d’eau par les deux séries de vannes par-
tielles & 1a fois, et que, d’un autre c6té, on peut le faire par 'une de ces
deux séries, en maintenant I'autre entiérement fermée. Il n’est évidem-
ment pas nécessaire de prouver qu'avec une telle disposition, on pourra
toujours réaliser, dans chaque cas, des effets utiles plus considérables
qu'on n’a pu le faire avec tous les systémes proposés ou mis 4 exécution
jusqu’ici. Elle permet aussi de réunir plus d’avantages que deux tarbines
séparées, sans en avoir les inconvénients, d’étre beaucoup moins dispen-
dieuse & établir, d’éviter la double transmission de mouvement que ces
deux turbines exigeraient, de marcher toujours & la méme vilesse, et de
conserver le maximum d’effet utile que 1’on doit obtenir.

M. Fontaine s’est assuré le privilége de cette nouvelle disposition de
turbine double par un brevet d’invention de quinze ans.



Fabrication de Ia Fécule.

APPAREILS D’EXTRACTION ,

PAR

M. HUCK , Mécanicien a Paris.

Lorsqu’on soumet la pomme de terre a I'action de la ripe, et qu'on lave
la pulpe ainsi obtenue sur un tamis, 'eau qui ¢'écoule laisse reposer, au
bout de quelques instants, une matiére blanche qui se tasse au fond du
vase, et qui y forme une couche cohérente et trés-facile a separer de
I'ean surnageante. C'est la fécule proprement dite (1),

Parmi les substances nombreuses qui fournissent de la fécule, il faut
placer au premier rang les céreéales, dont on retire, depuis si longtemps,
I'espéce de fécule connue dans le commerce sous le nom d’amidon. Nous
regardons, sous le point de vue industriel, 'amidon et la fécule comme
choses bien distinctes ; mais, sous le rapport chimique, ces deux dénomi-
nations sont considérées comme synonymes.

Depuis plusieurs années, la fécule a recu de nouvelles et nombreuses
applications, et son estraction donne lieu maintenant & une industrie
d’une grande importance. On peut en juger lorsqu’on sait que le produit,
d’une conservation extrémement facile, peut, jusqu'a un cerlain point,
remplacer la farine de blé, et met ainsi les pays qui cultivent la pomme de
terre a 'abri de toutes chances de disettes, en faisant venir les années d'a-
bondance au secours des années de stérilité.

Outre son mélange avec la farine, la fécule sert & confectionner une
foule de produits alimentaires connus sous le nom de semoule, tapioka,
gruau. Une des applications les plus importantes de la fécule est celle qui
a pour but sa transformation en sucre de raisin, ou glucose, et quila fait
servir sous cette forme & la préparation de plusieurs boissons et liqueurs
alcooliques; on en consomme des quantités considérables.

) Lours de Chimie appliquée anx Arts, par M. Dumas, vol. vI*, pag. 66.
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Rien de plus simple que 'extraction de la fécule ; il suffit, en effet, pour
'obtenir, de réduire, par un moyen quelconque, la pomme de terre en
pulpe trés-fine, et de laver celle-ci sur un tamis métallique ; la fécule en-
trainde par I'eau traverse le tamis, tombe dans un récipient, et se ras—
semble par le repos au fond du vase. La pulpe épuisée, au contraire, reste
sur le tamis, et peut servir & différents usages, notamment a la nourriture
des bestiaux.

Plusieurs lavages a 1'eau pure enlévent a la fécule les parties plus lourdes
ou plus légéres qu’elle ; 1a dessiccation d’abord & I'air libre, puis dans une
étuve a courant d’air chaud, finit par donner a ce produit I'aspect que tout
le monde lui connait.

Ajoutons que de toutes les plantes nutritives, c’est la pomme de terre
qui donne, a surface égale de terrain, le plus de matitre séche et utile. On
en jugera par le tableau suivant, qui indique pour un hectare la quantité
de pommes de terre récoltée comparativement a plusieurs autres plantes :

Matiére verle. Matiére séche.
Pommes de terre. . . . . . 21,000 kilog. 5,119 kilog.
Topinambours. ... ... 19,100 3,839
Belteraves. . . . ... . . 28,000 3,200
Mavels. o o6 ¢ s 5 v 555 18,000 1,115
Enoblé: conm s 0554 . 16 hectolitres 1,200

On voit que la méme étendue de terrain donne quatre fois & peu prés
plus de matiére nutritive en pommes de terre qu'en bié.

La meilleure variété de pommes de terre & employer dans la fabrication
de la facule est celle connue sous le nom de patraque jaune, elle donne
a poids égal le rendement maximum de fécule facile & extraire.

Dans les fabriques montées sur une grande échelle, il est nécessaire de
s'approvisionner de tubercules dont on peut avoir besoin pendant toute la
durée de la campagne. On emploie les mémes procédés que ceux appli-
qués & la conservation des betteraves. Celui qui est le plus en usage et
donne des meilleurs résultats est la conservation en fosses ou silos. Ces
fosses doivent avoir 17,30 & 1,60 de profondeur, sous une largenr & pen
prés égale. Les pommes de terre empilées sont recouvertes d’une épaisse
couche de terre, en forme de dos d'dne; des rigoles placées de chaque
coté des silos donnent écoulement aux eaux pluviales. On ménage, dans
la longueur du silo, et de distance en distance, des cheminées d’appel, re-
liées inférieurement par une rigole creusée dans le fond du silo, et s’éten-
dant dans toute sa longueur, afin de pouvoir renouveler I'air qui environne
les pommes de terre entassées.

Pour obtenir la fécule, telle qn’elle est livrée dans le commerce, sept
opérations sont nécessaires ; savoir :

1° Le lavage des tubercules.
2’ Leripage  id.
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3" Le tamisage de la pulpe.

e Le lavage de la fécule brute.

§° L’égouttage de la fécule lavée : 1° dans les bachols ; 2° sur une aire
en platre.

6° La dessiccation de la fécule: 1° & air libre ; 2° dans une étuve a cou-
rant d’air chaud.

7° Le blutage de la fécule, la mise en magasin, etc,

Nous nous occuperons pour le moment des appareils employés dans les
trois premiéres opérations, et que nous avons représentés dans les plan-
ches 19 et 20. Ces appareils ont été consiruits par M. Huck, mécanicien
bien connu & Paris pour I'exécution parfaite de tout ce qui a rapport aux
fabriques de fécules, d’amidon, etc., dans lesquelles il a sucessivement
apporté des améliorations notables. Nous devons a 'obligeance de ce bon
constructeur la communication des dessins de ses divers appareils, et des
documents fort intéressants sur la fabrication qui fait aujourd’hui le sujet
de cette livraison.

DESCRIPTION DU LAVEUR MECANIQUE DE M. HUCK ,
REPRESENTE PLANCHE 17.

Fig. (. Coupe longitudinale par Vaxe du laveur.

Fig. 2. Coupe suivant la ligne brisée 1-2-3-4 de la figure précédente.

CYLINDRE LAVEUR. — Ce ¢ylindre est monté sur un arbre de couche
en fer A qui le traverse dans toute sa longueur, et qui est porté vers ses
deux extrémités par des coussinets en hronze ajustés au sommet de deux
supports de fonte : cet arbre n’est pas placé dans une position horizontale ;
on congoit qu'une certaine pente est nécessaire pour faciliter la descente
de la pomme de terre; mais il y aurait de I'inconvénient a donner trop
d'inclinaison, parce qu'elle descendrait trop vite; elle n’aorait pas le
temps d’étre assez remuée pour &tre complétement lavée ; si, au contraire,
la pente était trop faible, le travail serait trop lent; la pratique a fait re-
connaitre comme bonne et suffisante I'inclinaison de 1% millim. par metre
avec une vitesse de 1% & 15 tours par minute. Sur arbre A sont montés
deux disques en fonte B, C, le premier, représenté vu de face, fig. 3, et
de profil, fig. &, est composé d’'upe couronne liée au moyeu par quatre
bras courbes, et s'évasant un peu vers le centre pour recevoir la partie in-
férieure ouverte de la trémie E et lui servir de support. Sur le contour de
la couronne, on a ménagé une feuillure a section rectangulaire destinée a
I'ajustement des différentes tringlesdont se composele cylindre laveur. La
construction du second disque C esta peu prés la méme que celle du pre-
mier, sa couronne est aussi garnie d’une feunillure semblable, et porte une
cloison mince D, qui est percée d’'une ouverture ovalisée pour laisser sor-
tir les pommes de terre au fur et & mesure qu’elles sont lavées.

uq
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Ces disques sont fixés sur I'arbre par des nervures a demeure, et par
deurx clefs a, qui maintiennent leur écartement sur le méme axe, et & égale
distance des disques sont ajustés deux croisillons en fonte G, qui portent
a leur circonférence toutes les tringles &, dont les extrémités s’engagent
dans les feuillures des disques B et C, en laissant entre elles un espace
vide qui livre passage & 'eau, mais non aux tubercules; elles sont serrées
et maintenues dans leur écartement par des frettes en fer F, ce qui forme
ainsi un cylindre & claire-voie d’une trés-grande solidité. Ce cylindre est
commandé par la poulie fise H, et son mouvement est interrompu par
la poulie folle I; vers son extrémité inférieure sont disposés en surface
gauche hélicoide de petits barreaux en fer ¢, assez rapprochés pour préve-
nir le passage des plus petites pommes de terre, et emmanchés, d’un bout,
dans le corps de T'arbre et rivés, de l'autre, aprés les tringles . Lorsque
Tes tubercules arrivent 4 la naissance de la surface hélicoide, ils sont ame-
nés par celle-ci vers la partie supérieure, et passent par I'ouverture D,
pour tomber sur le conduit qui communique directement avec la répe.

La trémie E, par laquelle on charge I'apparcil, a ses cOtés latéraux for-
més par les prolongements du coffre L, et ses deux faces opposées par les
cloisons d, e; elle est fermée & sa partie inférieure par un plan incliné qui
facilite la descente des tubercules dans le cylindre laveur.

COFFRE DE L'APPAREIL. — Le bitis de cetle machine se compose de
deux chaises de fonte J, fixées sur un massif en magonneriec K, et reliées
vers le milieu de lenr hauteur par une entretoise en fer g. Leurs parties
sapérieures sont garnies de coussinets en cuivre ¢ retenus par des cha-
peaux pour recevoir les tourillons de I'arbre moteur.

Le coffre L, qui renferme le cylindre, est en téle évasé vers le haut; il
est beaucoup plus rétréci a sa partie inférieure, comme le montre la coupe,
fig. 2. Le fond du coffre est établi sur deux plans inclinés en magonne-
rie M, dont le sommet est an milieu de la longueur du cylindre ; & lear
parlie inférieure sont deux trappes verticales j et &, pour vider le coffre
entierement, lorsqu’il est utile de le faire.

Cette disposition du coffre a pour objet de séparer les eaux entidrement
sales de celles qui le sont moins, et de faciliter en outre la descente et la
sortie des dépdts par la grande vitesse du courant d’eaun qui s’établit aus-
sitdt qu'on ouvre les trappes; on évite ainsi une main-d’ccuvre qu’on est
obligé d’avoir lorsque le fond du coffre est horizontal.

DESCRIPTION DE LA RAPE MECANIQUE DE M. HUCK,
REPRESENTEE PLANCHE 20.

Les tubercules lavés tombent directement du cylindre dans la trémie de
la ripe mécanique , que I'on place, a cet effet, a la hauteur convenable,
afin d'éviter toute mauceuvre de transport. Cetle rdpe est représentée

Sur la fig. 1™ en coupe longitudinale suivant la ligne 1-2,

Et en plan général sur la fig. 2.
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Cette rdpe se distingue de celles en usage principalement par le mode
d’introduire la pomme de terre dans la trémie alimentaire, pour la sou-
mettre & 'action des lames du tambour, et par le régulateur qui y est ap-
pliqué pour prévenir les accidents que la présence des pierres échappées
au treillage, pourraient occasionner aux dents des scies.

Son batis est composé de deux cotés latéraux A, liés par des boulons
a deux autres cotés transversaux B, pour former une espéce de caisse rec-
tangulaire & jours: ils sont terminés par des empattements pour se reposer
sur un massif en pierre C.

TAMBOUR DE LA RAPE. — Le cylindre ou tambour D de la rdpe repré-
senlé en coupe longitudinale (fiz. 3), suivant la ligne 3-%, est en fonte
avec six bras, et fixé solidement sur son arbre E; il porte deux rebords
tournés ¢ runis d’une feuillure circulaire intérieure, pour l'ajustement
des lames de scies e, & fines dentures. Pour assujétir ces lames sur le tam-
bour, on ménage sur I'un des cordons six rainures ou entailles, d'une lar-
geur convenable, par lesjuelles on introduit successivement chacun des
tasseaux en fer, et chacune des lames qu'ils séparent. Quand on est prés
de terminer, ¢’est-d-dire qu'il ne reste plus que les six derniers tasseaux
a placer, en regard des entailles, au lieu de faire ceux-ci d'une seule piéce,
on les {ait en deux parties en forme de coins f, que I'on chasse avec force,
afin de presser les lames et les premiers tasseaux les uns contre les autres,
ce qui donne & armature de la rdpe une grande solidité.

Cet ajustement des lames sur le cylindre demande une grande précision,
ef M. Huck y apporte un soin tout particulier; il tourne les rebords et la
saillie ménagée & lintérieur de I'enveloppe H, pour empécher que la
moindre partie de pommes de terre ne puisse passer au bas du cylindre,
sans avoir été rdpée. Les cOtés latéraux de cette enveloppe sont en fonte,
et le contour cylindrique est en tdle; ils se fixent sur le batis par quatre
oreilles . Au-dessous du tambour est une auge en tdle I destinée a rece-
voir la pulpe que le plan incliné J améne dans le coffre de la chaine & godets
représentée fig. 5 et 6.

REGULATEUR DE LA RAPE. — Dans la plupart des ripes établies jus-
qu'ici, la trémie K, dans laquelle se rendent les tubercules & mesure qu'ils
sont lavés, les conduit directement sur le tambour méme de la rdpe, parce
qu'on a pensé qu'ils n'avaient pas besoin d'&tre pressés contre le cylindre
dévorateur D, leur poids suffisant pour que le rapage se produise d'une
maniére convenable. Mais afin de pouvoir en bien régler le travail, el les
enlever presque instantanément a 'action de la rape, lorsqu'il est néces-
saire, M. Huck a imaginé un mécanisme fort ingénienx, au moyen duquel
il évite tout accident, et il opére une pression constante et réguliére. Pour
cela, il forme les cotés latéraux de la tr¢mie par le prolongement des faces
verticales de Venveloppe H, puis il fail le coté antérieur £ fixe en bois, et
le coté opposé 7, incliné et mobile, qu'il suspend a la tige m, par le cro-
chel n (fig. 1,. Celte cloison forme, vers le bas, une petite cavité, afin que
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la pomme de terre puisse s’y loger plus facilement, et son bord inf¢rieur se
rapproche le plus possible des lames. II relie cette partie par deux petites
entretoises o, 4 la traverse horizontale p, qui est réunie a la tige opposée ¢
placée en avant du tambour, par les deux tringles s que I'on agrafe anx
crochets r et s/, La tige ¢ porte a son milieu un bras recourbé ¢/, a I'extré-
mité duquel est un contrepoids L, qui a ainsi pour objet de tendre toujours
A rapprocher la partie inférieure de la paroi / contre la circonférence du
tambour. On ¢comprend alors que, dés qu'un engorgement vient a se pré-
senter, la résistance se fait sentir contre la cloison /, qui est alors repoussée
en arriére, puisque la pression qu’elle exerce ne dépend que de celle pro-
venant du contre-poids, laquelle est toujours égale. Si le contraire a licu,
la cloison se rapproche davantage des lames, et les tubercules y sont tou-
jours pressés de la méme maniére. On voit donc que cette disposition tend
a régulariser la résistance,

Dans certains cas, lorsqu’il se rencontre une pierre avec les pommes de
terre, et qu’elle tombe au fond de la trémie, dés qu’elle est touchée par les
lames, il rejaillit de la lumiére. Si on n'y portait reméde & l'instant, toutes
les lames s'émousseraient rapidement. La femme ou I'enfant chargé de la
conduite de la rape doit aussitdt écarter la cloison , en appuyant la cuisse
a l'extrémité du levier «, qui est lié au bas de cette cloison par le crochet v
(fig. 2) ; il faut saisir en méme temps, de la main droite , 'extrémité du
levier & fourchette w, pour faire passer la courroie de la poulie fise H sur
la poulie folle G, afin d’arréter la machine, et retirer la pierre, puis on re-
met en marche.

Pour parvenir a riper les tubercules trés-uniformément, en évitant que
des parties non ripées ou semelles puissent tomber avec la pulpe, le con-
structeur a ajusté sur la table horizontale «, qui est venue de fonte avec
un coté du batis, un coulisseau en bois M, nomm¢ pitce de rencontre, et
représenté sur la fig. 4, qui est une section faite suivant la ligne 5 6
(fig. 1). Cette piéce embrasse, dans sa largeur et son épaisscur, une por-
tion de la circonférence du tambour dévorateur; elle porte une platine en
fer z formant écrou a la vis j, que l'on fait tourner a la main par le vo-
lant y (fig. 1). Quand on veut fixer la pitce sur la table ou la desserrer,
comme il faut qu'elle affleure constamment les dents de la ripe pendant
le travail, il est nécessaire qu’elle puisse s’avancer vers elle; a cet effet,
sur sa face postérieure, on a placé une seconde platine =z, dans laquelle
s'engagent les collets des vis de rappel ¢/, taraudées dans le ¢6té B du
bitis, et portant les volants {/, que 'on tourne & droite ou a gauche. Lors-
que la position de la piéce de rencontre est réglée, on la fixe invariable~
ment par la vis de pression j. Pour garantir cette piéce, on place au-dessus
une plaque de garde, retenue de chaque coté du batis par I'enveloppe 11.
Cette plaque est dressée, afin qu'aucune portion de la pulpe ne puisse
passer en dessous de la cloison mobile / qui, en s'ayangant ou en reculant,
doit constamment frotter sur elle.
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TRAVAIL DE LA MACHINE. — M. Huck imprime ordinairement a ses
rpes une vitesse de 800 révolutions par minute. Comme le tambour a
1=,54 de circonférence, on voit que la marche de chacune des lames est
de 1232 meétr. par 1/, soit plus de 20 méfr. par seconde; et si on suppose
qu’il porte 90 lames de 0,25 de longueur, on {rouve que la pomme de
terre est attaquée par une surface dévorante égale 4 308 mélr. carrés par
minute, soit 18580 métr. carrés par heure. On peut, avec cette surface,
raper 1500 kilog. de pommes de terre en une heure, soit 18000 kilog. en
12 heures, durée d'une journée ordinaire.

Les lames de ces rdpes doivent avoir des dentures extrémement fines et
courtes, afin que toutes les cellules qui renferment la fécule , soient at-
teintes, et que celle-ci puisse ensuite s’extraire par un simple lavage, et
par un frottement aussi léger que possible. Il faut aussi que la pression
des tubercules contre ces lames soit peu considérable, aflin qu’elles n'atta-
quent qu'une treés-faible épaisseur a la fois.

Les cylindres rdpeurs fonctionnenf d’autant mieux, et donnent de la
pulpe d'autant plus fine, que la vitesse qui leur est imprimée est plus
grande, et que la pression est moindre. Aussi I'appareil de M. Huck rem-
plit parfaitement I'objet.

Suivant M. Dumas, un cylindre de 0=,50 de diamétre, sur 0=,40 de large,
ct faisant 800 tours par 1/, peut réduire en pulpe 14 & 15 hectolitres de
pommes de terre par heure.

CHAINE A GODETS, OU REGULATEUR
REPRESENTE PLANCHE 20.

L'un des perfectionnements notables apportés dans les nouvelles fécu-
leries est I'application des chaines & godets qui permettent d’établir des
communications entre les appareils, et, par suite, d'éviter beaucoup de
main-d’ceuvre. On sait combien il importe, dans une fabrication, que les
opérations soient continues et réguliéres, qu’elles soient faites avec éco-
nomie et avec peu de bras. Dans les moulins & blé, cette question est au-
jourd’hui résolue de la maniére la plus satisfaisante. Depuis quelques
années, nous devouns le dire, on emploie des moyens analogues dans les fa-
briques de fécule, ce qui n’a pas peu contribué & leur succes.

Nous avons vu, précédemment, que M. Huck disposait le laveur et Ia
rdpe de maniére que le cylindre du premier puisse verser directement
daws la seconde, et que pour cela il placait celui-ci & quelque distance au-
dessous. De méme, pour amener la pulpe immédiatement a sa sortie de la
rape dans l'appareil de tamisage, on établit leur communicalion par une
chaine & godets, qui recoit la pulpe a sa partie inférieure, et la déverse par
le haut dans la trémie. Cette chaine, que M. Huck appelle régulateur, sert
en effet & régler I'alimentation , & faire en sorte que la quantité de sub-
stance 4 tamiser soit constamment la méme ; par conséquent, elle n'évite
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pas seulement une main-d’ceuvre pénible et continuelle, mais encore elle
permet d’opérer avec régularité, et d’obtenir de bons résultats.

Ce régulateur est d’'une construction fort simple , comme on le voit par
le dessin des fig. 5, 6 et 7.

La fig. 5 est une section verticale, faite parallélement au plan de la
chaine, suivant la ligne 7-8.

La fig. 6 est & la fois une vue de c6té du régulateur, et une coupe de
I'auge inférieure, faite par I'axe de la roue sur laquelle passe la chaine,

Et la fig. 7 est un plan, vu au-dessus de cette auge, et une section par
T'axe de la roue  la hauteur de la ligne 9-10.

L’auge dans laquelle tombe la pulpe, qui vient de la rdpe par le conduit
incliné d’, est une espéce de caisse en fonte N, boulonnée sur un massif,
et portant & son centre un axe horizontal en fer ¢’ qui la traverse dans
toute sa largeur. Deux platines circulaires en cuivre /" bouchent hermdéti-
quement, avec des rondelles de cuir, les ouvertures qui ont donné passage
acetaxe; I'une d’elles est détaillée fig. 1%, Aumilien de celui-ci est ajustée
la roue dentée ¢/, sur laquelle passe la chaine sans fin 7/, construite sui-
vant le systéme de Galle, et portant tous les godets en tdle O’. Pour assem-
bler ceux-ci aux maillons de la chaine, le constructeur y rapporte a I'avance
un petit tasseau en fonte i traversé par des goujons (fig. 10 & 13). Un se-
cond disque denté j/, placé i la partie supérieure de I'élévateur, sert égale-
ment & porter la chaine sans fin. Son arbre &’ traverse les cOtés latéraux de
I'entonnoir en tole P/, et s’ajuste dans les coussinets placés & la partie su-
périeure des montans Q. Ceux-ci sont en fer méplat et lerminés vers le
bas, chacun par une bride circulaire, pour se placer sur les renflements
cylindriques de 'auge N, ce qui leur donne la liberté de prendre diverses
inclinaisons, suivant les besoins de 'usine.

Comme la chaine est susceptible de s’allonger, M. Huck a rendu les
coussinets de I'arbre #” mobiles dans les montants ) (fig. 8 et 9).

A cet effet, il a ménagé, dans chacun de ces montants, une mortaise ou
coulisse rectangulaire qui regoit la premiére partie du coussinet //; celui-
ci est lui-méme entaillé pour recevoir la seconde partie m/, que 'on serre
contre le tourillon de I'arbre par une vis de pression #/. On régle la posi-
tion de tout le systéme par la vis de rappel ¢/, qui, traversant le coussinet
¢ dans toute sa hauteur, vient bulter par les deux extrémilés aux cdtés
opposés de la coulisse, de sorle qu'en la tournant & droite ou & gauche, on
oblige le coussinet & monter ou a descendre, et avec lui 'axe 4’; par
conséquent, on peut tendre la chaine sans {in, comme on le juge le plus
convenable.

L’écartement des montants Q est maintenu par les entretoises en fer «'
et ils se relient généralement au plancher supérieur de I'usine par des
bonlons qui traversent les trous # praliqués a cet effet.

A Textrémité de 'entounoir en tole P se place le canal en bois R, qu
améne la pulpe, a mesure qu'elle est élevée par les godets 07 dans T'auge
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du tamis mécanique représenté fig. 5, pl. 19. Une joue en bois N’ réunit
le conduit R, au sommet de la caisse N, pour éviter que les égoultures
provenant des godets, lorsqu’ils se déversent, ne se projettent au dehors;
elle les raméne au contraire dans l'auge.

MARCHE DU REGULATEUR. — Avec U'emploi de la chaine & godets, on ne
craint pas les engorgements ; car, quelle-que soit la quantité de pulpe qui
arrive dans le coffre N, les godets ne peuvent tout au plus que se remplir,
et si leurs dimepsions sont telles que, dans aucun cas, le tamisage n’é-
prouve aucune difficulté & se faire, cette opération s’effectuera toujours
dans de bonnes conditions.

Cette chaine est commandée par le moteur au moyen de la poulie U
fixée sur l'arbre %', Sa vitesse est généralement de 50 tours par minute ;
comme le diamétre des roues dentées ¢’ etj’ est de 02,23, ce qui corres-
pond & une circonférence de 0,723, il en résulte que la marche des go-
dets de
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0,723 x 50 = 36=,15 par 1/

soit de 0™,60 par seconde environ.

La pulpe, en arrivant dans I'ange N, est déjd mélangée avec une partie
d’eau suffisante pour un premier tamisage. L’arrivée successive des godets
opére une agitation continuelle dans la masse, et empéche la fécule de se
précipiter au fond, de sorte que les godets enlévent tout a la fois I'eaun et
la fécule pour les déverser sur le plan incliné R, qui les conduit au tamis.

APPAREILS DE TAMISAGE.
DESCRIPTION GENEKALE DES DIVERS SYSTEMES EN USAGE.

Tam1s DE SAINT-ETIENNE. — Plusieurs systémes d’appareils ont été em-
ployés pour extraire aussi complétement que possible la fécule contenue
dans les pommes de terre. Le plus ancien, qui est encore en usage anjour-
d’hui dans les petites fabriques, est le tamis cylindrique & axe vertical de
M. Saint-Etienne. Quoique ce moyen d’extraction soit d’une grande sim-
plicité (1), il présente cependant plusieurs graves inconvénients qui ont
limité son emploi. En effet, il laisse beaucoup de fécule dans la pulpe, et
I'extraction n'est qu'intermitlente, c’est-a-dire qu'd chaque instant, il faut
remplir lappareil de pulpe neuve et attendre pour en remettre de nou-
velle que la premiére soit épuisée et expulsée du cylindre.

Tamis pE Lamxg. — M. Lainé, pour éviter cetfe intermittence et la
perte de fécule, a imaginé un appareil connu sous le nom de tamis incliné,
ou 'opération se fait d'unc maniére continue, en se prolongeant du temps
nécessaire a I'entiére extraction de la fécule, sans cependant diminuer la
vitesse du travail. Il est composé d’un plan incliné de 15 a 20 métres de
long, formé de deux rangées de chissis de toile métallique placées au-

(4) Get appareil est déerit dans le Portefenille du Conservaloire, tom. T, pag. 254,
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dessus d'une biche de méme longueur, qui est divisée en compartiments.
La fécule, qui provient de la rdpe, est amenée dans une caisse ou auge en
bois située & la partie la plus déclive du plan incliné. La, deux chaines
sans fin, recevant chacune le mouvement de deux tambours, 'entrai-
nent sur les deux rangs du chdssis et la conduisent par une friction
continuelle jusqu’a la partie supérieure du plan incliné, ot la pulpe épui-
sée est déversée au dehors. Sur toute la longueur du plan incliné est éta-
bli un tuyau percé d'une infinité de trous par lesquels s'injecte I'ean
contenue dans ce tuyau sur la pulpe; la fécule, entrainée a travers la toile
métallique des chissis, tombe dans un des compartiments de la hiche, si-
tuée au-dessous, et revient au moyen de tubes sur le chissis inférieur.
L'eau se charge de plus en plus de fécule, en passant successivement sur
tous les chéssis, et sort enfin du dernier compartiment de la bache pour
se réunir dans des cuves de dépdt. Cet appareil est conslruit sur un
principe trés-rationnel, car, d’un coté, I'eau se charge de plus en plus de
fécule en rencontrant de la pulpe de plus en plus fraiche ; d’un autre coté,
au contraire, la pulpe de plus en plus épuisée est lavée par de I'eau de plus
en plus pure; mais ce tamis présente un grand inconvénient, a cause de
Pemplacement qu'il exige; il doit avoir une longueur considérable pour
parvenir & épuiser la pulpe complétement, et donne licu & de fréquentes
réparations (1).

M. Dailly, pour remédier & Uinconvénient du tamis Lainé, T'a divisé
en deux parties placées dans une position & peu prés paralléle, mais 'une
se trouvant au-dessus de I'autre a 0,35. La pulpe arrivée i la partie su-
périeure du premier tamis est remontée sur le tamis supéricur, d'ou elle
redescend jusqu’au point de départ de la pulpe fraiche , toujours entrai-
née par la chaine sans fin. Elle tombe alors dans une rigole qui la con-
duit au dehors. Avec ce tamis, double, on peut en dix heures ¢puiser
160 hectolitres de tubercules réduils en puipe.

M. Saint-Etienne a cherché, avec son fils, a perfectionner le tamis in-
cliné de M. Lainé, sous le rapport de 'emplacement; leur tamis, qu'on a
pu remarquer a la derniére exposition, se compose de plusieurs chissis en
toiles métalliques, placés horizonlalement ct superposésles uns aux autres;
la pulpe tombant de lardpe sur le chissis inféricur est successivement mon-
tée au moyen de chaines sans fin sur tous les tamis; elle sort Cpuisée
de dessus le chassis le plus élevé. Cette disposition, qui n’a pas encore été,
a notre connaissance, suffisamment employée, ne nous permet pas de don-
ner les résultats plus ou moins satisfaisants qu’elle a pu produire.

Tamrs pE VERNIER. — Des constructeurs de machines ont cherché a
réunir les avantages de continuité et d'épuisement complet de la pulpe que
préserte le tamis incliné, dans des appareils plus simples, plus faciles a
conduire et moins étendus que ce méme tamis. M. Vernier parait &tre le

{4} M. Dumas, Chimie appliquée aux dris, tom. ¥i, pag. 119 et suiv.
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premier qui ait rempli ces conditions, en construisant un appareil formé
de trois troncons de cylindres, garnis de toiles métalliques, mais de dia-
métres différents, tous trois sur le méme axe : le premier est le plus étroit,
le second est le plus large, et le troisiéme, vers le bout duquel arrive la
pente, presente un diaméire intermédiaire & ceux des deux autres. Cette
disposition a pour but de rompre & plusieurs reprises, et sans que le tra—
vail cesse d’étre continu, de fagon & retourner et & ouvrir la pulpe pendant
qu’'elle chemine.

Tams pe M. Storz, — M. Stolz, & Paris, a aussi construit un tamis cy-
lindrique, d'un mode particulier ; il se compose d’un cylindre fixe, garni
de toiles métalliques, facile & démonter, et d’'un axe faisant mouvoir des
paleties et des brosses qui agitent la fécule et nettoient continuellement le
tissu métallique. Une injection d’eau continuelle aide 4 la sortie de la fé-
cule, qui se réunit dans une bache placée au-dessous du tamis cylindrique.
On peut ainsi obtenir 160 hectolitres de pommes de terre en douze heures
de travail ; pour ce nombre, il n’occupe qu'une longueur de & métres.

Tass pE M. Huck. — M. Huck avait aossi exposé des appareils d’ex-
traction de fécale pour lesquels le jury lui adécerné une médaille d’argent,
parce qu'ila apporté & ces appareils un degré de perfectionnement qui
n'avait pas encore été obtenu. En effet, si ses tamis semblent & la pre-
miére inspection avoir de I'analogie avec ceux de M. Stolz, ils en different
cependant beaucoup, lorsqu’on les fait travailler ; car, dans les uns, comme
nous l'avons dit, le tamis evlindrique est fise et les brosses ont seules un
mou-ement de rotation, tandis que. dans les autres, le tamis est mobile,
ainsi que les brosses, et de plus elles ont un mouvement de rotation en
sens inverse, et des agitateurs placés dans leur intérieur remuent con-
stamment la fécule. Ce sont ces nouveaux tamis que nous avons repré-
sentés sur les fig. 5 et 6 de la pl. 19.

Mais avant de décrire ce systéme avec détails, il est nécessaire, pour
compléter notre historique sur les appareils de tamisage, de parler de deux
autres systémes qui ont ¢été proposés cette année, I'un, par M. Moret,
V'autre , par M. Lequesne.

Tamis pe M. Moger. — Ce systéme, pour lequel ['auteur a obtenu un
brevet d’invention de cing ans, an mois d’aoit dernier, et qu'il avait de-
mandé le 30 avril précédent, se compose de trois cylindres de diamétres
différents, montés sur un méme arbre & mouvement rotatif, et séparés par
deux tambours fixes de diametres plus grands renfermant des agitateurs
qui délayent en remuant la fécule avec un filet d’cau. Ces cylindres sont
garnis de toiles métalliques en cuivre, et montés & vis sur des chissis en
fer. Le constructeur, pour en augmenter le travail, et arriver & extraire
complétement les petits sons, place immédiatement 4 edté de cet appareil,
un second tamis, composé de deux cylindres mobiles, plus petits que les
premiers, garnis de toile plus fine, et séparés par un tambour fie renfer-
mant aussi des agitateurs.

Tawmis pE M. LEQUESNE. — Le tamis mécanique pour lequel M. Lequesne
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a demandé un brevet d'invention 4 la fin d’octobre dernier, se compose de
7 & 8 arbres paralléles, portant chacun aux extémités des disques ou pla-
teaux en fonte de 56 centimétres de diamétre. Chacun de ces plateaux porte
sept lames ou palettes en fer qui, par leur disposition, se croisent sans se
rencontrer. Au-dessous de chaque arbre est un chéssis fixe en cuivre, qui
porte une toile en crin ou en laiton, et sur laquelle les lames viennent 1é-
gérement frotter. Par le mouvement de rotation continu imprim¢ aux pla-
teaux du premier arbre, ses palettes entrainent la pulpe par pelites portions
successives, et la déposent sur le chissis qui fait immédiatement suite au
premier. Les palettes du deuxiéme arbre s’'emparent a leur tour de la pulpe,
Tobligent & passersur le troisiéme chssis, et ainsi de suite jusqu’an dernier,
d’ou elle quitte I'appareil entiérement dégagée de sa fécule. Dans ce tamis
comme dans tous les autres la fécule est toujours séparée de la pulpe au
moyen d'une certaine quantité d’eau. Le moyen employé par M. Lequesne
consiste & placer un tuyau latéral, et tenu 4 la capote ou enveloppe des pla-
teaux. Sur ce tuyau sont soudés autant de robinets, terminés par un tube
percé de petits trous par lesquels I'eau vient tomber dans une passoire qui
est elle-méme percée d’un grand nombre de trous, destinés & la projection
de I'eau sur la pulpe en méme temps qu’elle est en contact avec les palettes.

«Une grande difficulté du tamisage mécanique, dit M. Lequesne, est
d’employer une grande masse d’eau; car toutes les fois que la {¢cule est en
trop petite quantité dans les vases destinés a contenir I'eau et la fécule tout
alafois, il en résulte qu'elle est en quelque sorte tenue en suspens dans
I'eau, et est beaucoup plus de temps & déposer qu’il n'en faut réellement.
Afin d'éviter cet inconvénient, j'ai divisé 'eau de la maniére suivante : pour
le tamis a sept chdssis, par exemple, celle donnée au dernier chdssis, et qui
contient fort peu de fécule, est ramenée dans le troisiéme; celle donnée
dans I'avant-dernier est ramenée dans le deuxiéme; et enfin, celle donnée
dans le cinquiéme est ramenée dans le premier. Il est facile de remarquer
que celte disposition met & la disposition du fabricant une abondance d’eau
qui se réduit & peu prés a moili¢ de son volume avant d'aller dans les ré-
servoirs destinés & la contenir. »

Ce constructeur ajoute : « Un autre avantage de mon tamis, ¢’est que tous
les chassis sont absolument de méme dimension, que I'on peut les rem-
placer sans le moindre embarras dans le cas ot les toiles seraienl encrassées
et qu’il faudrait les nettoyer; toutes les toiles peuvent &tre brossées en (ra-
vaillant avec la plus grande facilité. Un tamis de sept chdssis peut aisément
suffire & une rdpe qui absorberait de 15 & 16 hectolitres de pomme de
terre par heure. Ce tamis est commandé par une courroie et ne dépense
pas la force d'un cheval. »

TAMIS MECANIQUE DE M. HUCK,
REPRESENTE PLANCHE 19.

Fig. 5. Coupe longitudinale de tout I'appareil de tamisage, faite par I'axe
des tamis,
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Fig. 8. Yue par bout, du coté des poulies motrices placées en téte de la
machine.

Cet appareil consiste en deux tamis cylindriques, I'un MM’ appelé tamis
d’extraction, et formé lui-méme de deux parties séparées par le tam-
bour N; l'autre N/, dit tamis & repasser. Le premier compartiment M/,
recoit par la trémie V la pulpe qui est amenée de la ripe par la chaine &
godet représentée pl. 20, et en méme temps un petit filet d’ean qui y ar-
rive constamment par le tube recourbé ». Ce cylindre se compose de deux
croisillons en fonte m et = (dont un est détaillé fig. 7), et sur lesquels sont
ajustées les tringles en bois %, assemblées préalablement avec les cercles
en deux parties /, que I'on réunit au moyen de brides et de clavettes (voy.
fig. 5-6, pl. 19 et fig. 15 pl. 20}. On garnit l'intérieur de cette espéce de
carcasse d’une toile métallique a travers laquelle peut passer la fécule la
plus fine.

Le second cylindre M * est exactement formé de méme, seulement il est
d’un diametre plus grand, pour recevoir la pulpe qui n’est pas encore dé-
chargée complétement de sa fécule, et qui a parcouru toute la longueur
du premier cylindre, plus la largeur du tambour N. 1I est fixé par des vis
sur les bords des deux croisillons de fonte m’ et »’, dont un est représenté
en détails fig. 8. Il est également garni d’une toile en fil de cuivre, d'un
numéro semblable ou légérement différent du précédent. 11 recoit aussi
un filet d’eau continuel par le tuyau coundé y.

Les croisillons de ces deux cylindres sont libres, c’est-a-dire ajustés a
frottement doux sur I'arbre en fer O, qui les traverse dans toute leur lon-
gueur, afin de ne pas &tre entrainés dans la rotation de celui-ci. Le tam-
bour N, qui est formé par les deux grands croisillons # et »’, et par une
enveloppe cylindrique en cuivre mince, est également indépendant de cet
arbre. Des boulons s maintiennent 1'écartement de ses deux bases op-
posées, et servent en méme temps & mieux diviser la pulpe.

A Tintérieur de ces tamis sont placés des agitateurs p et des brosses
droites ¢ { dont la figure 9 donne un détail), afin de remuer constamment
la pulpe, et faciliter le passage de la fécule a travers la toile métallique;
formés par de simples tiges en fer, ils sont réunis sur des manchons en
fonte & trois branches o, ajustés et fixés sur I'arhre moteur O, qui, a I'une
de ses extrémités, porte les deux poulies S §’. Pour remédier a l'usure des
brosses, et régler leur rapprochement de la surface intérieure des cylindres,
les bras qui les portent sont ajustés a coulisse et fixés par des vis de pres-
sion r. Dans I'intérieur du tambour N, est aussi un agitateur & trois bran-
ches p/, (fig. 10), réuni a 'arbre par un manchon de fonte.

Pendant que s'effectue larotation des brosses et des agitateurs, les filets
d’eau qui arrivent d'un réservoir commun par les tubes v et y, se répandent
dans les tamis par les tuyaux T et U. Le premier est eylindrique et est
solidaire avec les moyeux des agitateurs; un bout #, qui en forme le pro-
longement et qui porte la calotte w, fait corps avee le croisillon m. Une

Iv. 16
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grande partie de I'eau qui est amenée par le tube ¢, se répand donc dans
Tintérieur du tamis et le traverse avec la fécule ; une autre partie est con-
duite par le tuyau T dans le tambour, afin d’y accompagner la pulpe. Le
second tuyau U est conique, pour lui donner de la pente en sens contraire
de Uinclinaison du cylindre, dans lequel il est renfermé; & sa base la plus
grande il est percé de trous, afin de répandre I'eau par trés-faibles quan-
tités & la fois. Son mouvement dépend de celui des agitateurs, parce qu'il
est porté par les moyeux de ceux-ci (fig. 5 ). Le prolongement w fait par-
tie du croisillon m, et porte la calotte # et un pignon droit d', par lequel
il recoit son mouvement de rotation pour le communiquer & tout le tamis.

Toute la fécule et I'eau qui ont traversé les toiles métalliques des deux
cylindres s'écoulent sur l'auge inclinée W, qui les conduit dans le tamis a
repasser N/, lequel est aussi formé d'un cylindre métallique dont la toile
est beaucoup plus serrée que dans les précédentes, pour extraire les petits
sons que la fécule peut contenir. Ce tamis, composé comme les précédents,
est monté sur deux croisillons en fonte a’ et b/, que montrent les détails
fig. 11 et 12; ces croisillons sont fixes sur I'arbre A, qui porte & une extré- -
mité les deux poulies C/ et D/, et 4 l'autre bout le pignon ¢, avec lequel
engréne celui ¢/, pour transmettre d celui-ci un mouvement de rotation
en sens contraire de celui qui lui est imprimé.

Les deux arbres O et A/ sont mobiles dans des coussinets rapportés aux
chdssis de fonte P, Qet B/, qui composent tout le bitis de I'appareil, et se
boulonnent sur des dés en pierre. L'inclinaison qui est donnée d ces arbres
et, par suite, aux tamis, pour faciliter 'écoulement de la pulpe et de la
fécule, est de 0™ 16 sur la longueur entiére, ce qui correspond & environ
0™ 045 par métre. Les chdssis de fonte sont réunis entre eux par des entre-
toises en fer forgé ¢/, qui en maintiennent I'écartement.

TrAvAIL DES TAMIS. — Par la disposition que M. Huck a donnée & cet
appareil de tamisage, on voit que les brosses et les agitateurs ont un mou-
vement de rotation continu, qui est justement en sens contraire de celui des
tamis d'extraction et du tambour qui les sépare. Leur vitesse n'est généra-
lement pas de plus de 25 révolutions par minute; mais, par cela méme
que la rotation est opposée, on peut dire que ces tamis peuvent faire au-
tant de travail que s’ils présentaient une surface double de celle qu'ils ont,
avee une vitesse semblable, si les agitateurs tournaient dans le méme sens.
Ce mouvement inverse est trés-convenable, en ce qu’il permet de remuer
et de retourner la pulpe constamment, et d’opérer, par conséquent, une
division exirémement grande, ce qui est de premiére nécessité pour pou-
voir en extraire le plus possible toute la fécule qu’elle contient. Le tam-
bour N vient encore augmenter celte division, en interrompant le mouve-
ment de toute la masse. Les brosses et les agitateurs, en exercant leur
action conjointement avec I'ean, forcent la fécule & passer, avec celle-ci,
a travers la toile métallique, pour se rendre de nouveau, conduites par
l'auge'W, dans le tamis a repasser N/, qui produit exactement 1'effet d’unc
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bluterie a farine. Ce tamis a pour but de séparer les petits sons qui se
trouvent avec la fécule, et qui sont amenés & son extrémité, tandis que
celle-ci se rend, avec l'eau qu'elle contient, dans des cuves de dépdt que
I'on transvase ensuite dans des tonneaux, comme on peut le voir plas loin.

RENSEIGNEMENTS SUR LES FECULERIES
COMMUNIQUES PAR M. HUCK, A M. ARMENGAUD AINE.

RENDEMENT DE LA POMME DE TERRE. — Ce rendement varie de 163 18 p. 0/0
de fécule séche : en Alsace, M. H..... a obtenu jusqua 21. Elle est d’autant plus
riche que la terre est légére ou sablonneuse. Suivant M. Dumas, les pommes de
terre renferment 15 a 22 p. 0/0 de fécule séche, et seulement 3 p. 0/0 au plus de
tissu cellulaire; le reste se compose d’eau et de quelques sels particuliers. La fécule
la plus séche du commerce, d’aprés M. Dubrunfaut, contient encore 20 p. 0/0 d’eau.
La fécule séche vaut moyennement 24 fr. les 100 kilog.; elle s'est élevée, il v a deux
ans, 2 42 fr., cette année a 32 fr.; on estime que I'année prochaine elle baissera jus-
qu'a 22 fr. et méme a 20 fr., en raison de 'abondance des récoltes.

TRAVAIL DE L'USINE. Exiraction. — Un ou deux porteurs aménent la pomme
de terre des silos dans des hottes, et la versent dans la trémie du laveur ({}; on en
met souvent deux A la suite I'une de 'autre {quand le sol ot la pomme de terre a
poussé est argileux}. — Le cylindre, qui a une pente trés-faible et qui trempe dans
I'eau, améne lentement la pomme de terre & son autre extrémité, tout en la barbot-
tant dans son mouvement de rotation; elle se trouve élevée et retombe constamment
dans la partie inférieure. Arrivée a I'extrémité , la portion de vis qui s’y trouve en
enléve une portion 2 chaque tour du eylindre et la jette hors du coffre sur la trémie
de Ia rdpe.

Cette trémie est garnie dans son fond d'une grille pour permettre & I'eau que la
pomme de terre améne avec elle de s'égoutter; une femme ou un enfant (lengre-
neur) fait tomber la pomme de terre dans la rdpe 4 mesure que le laveur la lui
verse, en l'attirant avec un crochet. Au dessus est un filet d’'eau qui coule constamment
sur le cyvlindre , le lave et rend la pulpe suffisamment liquide pour s’écouler d’elle-
méme par le conduit qui communique avee le coffre de la chaine & godets. — Cette
chaine s’éléve assez haut pour porter la pulpe mélangée d'eau au tamis d’ex-
traction.

L’eau chargée de fécule, sortant des tamis, s'écoule par des conduits en bois dans
des cuves de dépdt destinées a la recevoir. Pour que le travail n’éprouve pas d’in-
terruption, il faut que ces cuves soient assez multipliées afin de contenir le produit
de 4 heures , temps nécessaire pour le parfait dépét de la fécule; alors on siphone
la premiére remplie, et ainsi de proche en proche. La série des cuves se renouvelie de
cette sorte trois fois dans une journéde.

La derniére tournée achevée, on laisse déposer toute la nuit et le lendemain ma-
tin; deux heures avant de commencer le travail, deux ouvriers viennent mettre le

‘13 Chez M, Dailly on emploie un Alévalenr.
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siphon sur ces cuves et transvaser le dépét dans des petits tonneaux défoncés d'un
bout, de la contenance de 220 litres ; ils mettent dans chaque tonneau environ un
tiers de fécule, les deux tiers restant sont nécessaires pour contenir autant d’eau
fraiche et claire pour le blanchiment, qui, comme on va le voir, se fait 4 la main.
— Aussitdt que quelques cuves sont vides on peut recommencer le travail des ma-
chines, qui se continue comsme la veille sans interruption. — Pendant ce temps,
quatre ou six ouvriers sont occupés a opérer le travail des blancs. Apres avoir rem-
pli d'eau claire un des tonneaux qui contiennent la fécule, on méle en agitant circu-
lairement avec une pelle étroite et longue la fécule et 'eau : quand tout le dépdt
s'est méié a 'eau de maniére a ne former qu'une eau trouble et épaisse, on prend
un tonneau semblable mais vide; on place un petit tamis & main ordinaire sur ce ton-
neau, on prend avec un seau le contenu du premier tonneau, on le verse sur ce
petit tamis qui est garni d’une toile en crin dite de Penise. Le liquide passe facile-
meal en agitant avec la main. — 11 y a des petits tamis qui sont munis d’un agita-
teur intérieur, ce qui évite de mettre les mains dans I'eau. Tout le contenu du pre-
mier tonneau étant transvasé, on le laisse déposer de nouveau , et aprés le temps
nécessaire on siphone I'eau; on en introduit de nouvelle, on déméle, puis avec un
tamis en soie plus fin que le précédent, on refait la méme opération. — Apres le dé-
pdt on siphone de nouveau, et on trouve la fécule blanchie préte & étre livrée au
séchage.

SECHAGE DE LA FECULE. — Pour monter la fécule au haloir, onlamet dans des
bachots contenant environ 50 kilog. chaque, et percés de petits trous d'un centimétre
dans toutes leurs parties, afin de permettre al'eau de s’égoutter. Pour que la fécule
elle-méme ne sorte pas, on a étendu deux carrés de toile dans l'intérieur du ba-
chot, on laisse ces bachots s’égoutter quelques heures au-dessus des tonneaux, apres
quoi on les monte au haloir. Aprés avoir mis le bachot sens dessus dessous, et
T'avoir enlevé, le pain de fécule reste entier; mais il se divise facilement & la main en
autant de morceaux que 'on veut (ordinairement en huit). — On prend ces mor-
ceaux et on les place  terre sur une aire en plitre pur préparée i cet effet, laquelle
absorbe une honne partie de 1'eau de la fécule. — 24 heures aprés on la place sur
les haloirs & air fermés en étagére au moyen de tringles en bois, de maniére a
Inisser autant que possible toutes les parties du pain a l'air; en sortant de ces éta-
géres, on la brise, soit avec la main, soit avec un rouleau en hois sur le plancher;
puis on la met a I'étuve.

Cette étuve est une grande chambre chauffée & 65 ou 70 degrés par un calori-
fére (1). Elle est garnie d'étagéres comme le haloir, mais en planches ou en toiles
clouées sur des chdssis (aulieu de tringles, la fécule étant déja en farine ). — Cette
chambre est longue et étroite , elle se fait ordinairement double, et dans le mur de
séparation se trouve le conduit qui améne la chaleur du caloriféere. Dans le plafond
sont pratiquées deux ou trois ouvertures qui donnent dans un conduit commun,
lequel redescend jusqu’au sol méme de I’étuve : de plus, du coté opposé au conduit
de chaleur et & fleur du sol , sont pratiquées d’autres ouvertures donnant dans des
tuyaux qui s'élévent jusqu’au dessus du toit extérieurement; ces chemindes d*appel
et ventouses sont nécessaires a I'échappement de la vapeur produite par ’eau encore
abondante que contient la fécule.

(1) Nous espérons pouvoir faire connaitre prochainement le systéme de calorilére appliqué anx
féculerics , par M. Grouvelie, ingénicur de meérite, qui s'est beaneoup oceupé de chaullage.
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Celle-ci reste ordinairement 22 heures en séchage : comme il faut 2 heures pour
décharger et recharger , cela fait une éfuvée toutes les 24 heures.

De I'étuve la fécule passe a la chambre a fécule d'oli elle ne sort que pour passer
ala bluterie (1) 2 mesure qu'elle se vend, et dans le cas seulement o elle doit servir
pour farines. Ce blutoir différe de ceux de farine de blé en ce qu'il est garni inté-
rieurement de chardons pour briser les grumeleau.

REsipus. — Ces résidus, nommés sons ou marcs, conviennent pour la nour-
riture des bestiaux , I'hiver surtout quand on v ajoute 1/3 de paille hachée. — Pour
engraisser les bestiaux , on les donne cuits soit & la vapeur soit au four, aprés en
avoir fait des pains; les fours sont comme ceux ordinaires , seulement on les munit
de cheminée d’évaporation.

Un autre emploi non moins important de ces sons est celui des sons secs, qui
se vendent comme ceux de blé; on les passe 2 la presse hydraulique, et, pour les
faire sécher, il faut les mettre sur une touraille munie d'un feu ardent (2), puis on
les passe sous des meules, et de 13 dans des bluteries qui rendent des sons (surtout
les fins) trés ressemblants 3 ceux de blé. Aux environs de Paris, ol les féculeries ne
font pas partie d’une exploitation agricole, ces sons se vendent aux nourrisseurs
1fr. 50 & 2 fr. Je tonneau sans étre pressés, ¢'est-a-dire tels qu’ils sortent des tamis;
pour produire un tonneau de tels sons, il faut 700 kilog. de pommes de terre.

EXPLOITATION DE Li FECULE. — Fabrication des sirops pour la brasserie;
appréts, gommes destinées tant pour remplacer les colles de peaux que les gommes
de blé, pour limpression des étoffes; tisseranderies, papeteries, distilleries,
vinaigreries , dans les mauvaises années , pitisseries, ete.

COMPTE DE REVIENT POUR LA FABRICATION A PARIS. — De 13000 kilog. de
pommes de terre par jour (fabrication seulement industrielle; (3} :

13000 k. de pommes de terre en moyenne (environ 3 fr. pour 100 k.) 400 fr.

Charbon et chauffeur , machine de 6 chevaux et étuve. . . . . . 15
1 contre-maitre. . . . R 1 i S

5 ouvriers pour les hlancs iew w & mesl ¥ o5 %48

1 étuviste.. . . . v OB E v R 3 31
2 porteurs de pommes de terre. @ T oo b e il

1 engreneur. . . . w ey e « - 0. 0= 2

Loyer, en comptant sur 1‘” JDUI‘S de tra\all ete. 2000 fr. par an. . 16
Intérét d'un capital de 30000fr. . . . . . . . . . . . . 12
Usure des machines, entretien,ete. . . . . . . . . . . 10

Total. 484 fr.

13000 k. de pomimes de terre rendant 2080 k. de féculea 24 fr. | 192 fr. 20
25 tonneaux résidus &. . . . . « . . . . . . 1 50f 37T 50

E——

536 70
Bénéfice net par jour 52 fr. 70

(1) Voir bluterie 4 fécule, cours de M. Payen.
(2) Voir le recueil de M. Leblanc, féculerie de la Briche, 4¢ parlie.
13000

{%) 12040 kilogr. de pommes de terre ceccupent un vol. de 4 X - = 100 heetolitres ras,
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Méme compte de revient pour Limoges.

13000 kilog. de pommes de terre. . . . . .« . 300fr.
Location de I'établissement hydrauhque 2000 fr pm an (pour 122

jours), par jour. . . . . . - - . 16
icontremaitre. . . . . . . . . . - . . . b fr.
9 ouvriersaifr.50. . . . . . . . . . . . 13 50 18 50
Intérét de 3000 fr.a 5p.0/0. . . - . . . . . . . . . 12
Usure des machines. . . . . . . . . . . . . . . . {10
Combustible de étuve, . . . . . . . « « . + « . . 3

Prix derevient 359 50

2080 kilog. fécule séche & 24 fr. 499 20 = 8 3 ompesm iR BB
25 tonneaux de résidusa 1 fr. ., 25

Bénéfice 164 70
Plus le bénéfice de la culture, I'avantage des résidus, I’biver, s'il s’agit d’'une
fabrication agricole, et 'emploi des eaux comme engrais. 11 est rare qu'on fasse
des bitiments neufs, ce sont presque toujours des mauvais moulins & farine que
I'on démonte pour faire place, tout en les remontant & neuf, & la féculerie : ces
établissements ne se génent pas; la féculerie ne marche que pendant les 4 mois
ol les eaux sont en abondance.
PRIX DES MACHINES: — Réipe a cylindre en fonte, tasseaux en fer
forgé, bétis en fonte, capote en fonte et téle compléte. . . . . 600 fr.
Tamis eylindrique pour I'extraction avec agitateur intérieur et brosse
i double mouvement, plus un second tamis pour repasser, ensemble 1100

1 laveur & pommes de terre avec coffre en tole et fonds incliné. . . 800
Idem avec coffre en bois. . . . . . . . B 11 1]
1 chaine & godets avec coffre en fonte, chissis mohlles en fe1 . . 500
Idem avec coffre en bois. . . . . o e o ow 300

Avec ces machines (plus un second laveur} on peut fabrlquer 15000 kilog. de
pommes de terre par jour; il faut par jour 144000 litres d'eau; le moteur de
6 chevaux.

Voiei,, d’aprés M. Payen, le tableau de la fabrication de la fécule de pomme de
terre, dans un établissement desservi par un manége.

Traitement de 95 hectolitres de pommes de terre par journée de travail.

Matieres premiéres, pommes de terre, 95 hectolitres

(pesant environ 18000 kilog.) a 3 fr. 50 I'hectolitre 332 fr. 50

Frais de main-d’ceuvre , riipage , tamisage, dessicca-

tion , réparations , ustensiles , surveillance, évalués
a4 fr. au plus par 100 kil. de fécule séche obtenue

7111 S D R TR i 40 509 fr. 50
Eclairage et menus frals e e e e e e e e 8
Intérétetloyer. . . . . . . . . o A%
Transport au lieu de ]a vente , moyennant 3 fr aD par
1000 kilog. . . . . oy wi oz 2 o oz d GO
Escomptes et frais 1mprevus s o o wia w28 /
Propuits. — Fécule séche 3060 k. 2 20 fr les 100k. 612
Pulpe épuisée 2550 kilog. a 1 fr. les 100 kilog. . . 25 50 637 fr. 50
pe ep g Z

Bénéfice 128 fr, 00
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NOTICES INDUSTRIELLES.

DES MACHINES ET APPAREILS EMPLOYES DANS LES USINKS A FER,
PAR MM. LAURENS ET THOMAS, INGENIEURS A4 PARIS.

Occupés spécialement depuis plusieurs années de la construction des
usines métallurgiques, MM. Laurens et Thomas ont apporté des améliora-
tions notables dans cette branche d’industrie. Nous avons fait connaitre les
belles applications qu’ils ont faites des gaz combustibles (tom. 2¢}, soit &
Treveray, soit ailleurs (1); nous allons signaler quelques-uns de leurs per-
fectionnements aux machines de forges.

On sait que dans une usine & fer la machine & vapeur et ses communica-
tions de mouvement aux laminoirs et aux outils, preonent une grande
partie du capital engagé. MM. Laurens et Thomas ont fait porter I'économie
sur ce point, tout en conservant la puissance et la solidité, conditions essen-
tielles dans une forge. Ils suppriment les grandes transmissions, en
employant la vapeur elle-méme pour transporter la force et la distribuer
aux divers appareils; les cylindres-vapeur dégagés alors des accessoires des
machines ordinaires, sont appliqués directement aux trains des laminoirs
sans engrenages, ou bien avec un seul engrenage ; car on prévoit que dans
les vitesses des pistons-vapeur , comme dans cette division du moteur, cer-
taines limites ne doivent pas étre dépassées : leurs premieres machines,
établies ainsi, fonctionnent régulierement depuis 1838. En général, ils
placent horizontalement les cylindres-vapeur, cependant cette circon-
stance ne caractérise pas lears machines de forge, puisqu’au besoin ces
cylindres peuvent étre placés verticalement.

Quoique dans les usines & fer on ait les chaleurs perdues pour chauffer
les chaudiéres, il est trés-opportun de donner la préférence anux machines
a vapeur qui réalisent le maximum d'économie en charbon. et par consé-
quent en vapeur. Le résultat sera, pour une machine consommant moiti¢
moins qu'une autre, une diminution de moitié environ dans le poids des
chaudiéres nécessaires & son service; c’est déjd une économie de premier
établissement. Une considération plus puissante vient encore & I'appui de
ce choix ; c’est que d'une quantité de chaleur perdue donnée, on tirera une
plus grande force motrice ; et assurément un des premiers éléments de la
bonne fabrication, c’est la force. MM. Laurens et Thomas sont arrivés &
construire des machines dont la consommation , méme pour des forces de

(1) Les forges de Treveray livrent au commerce , depuis 4844 , les produils qu'elles fabriquent au
gaz. Le procédé est donc sanclionné par I’expérience ; il est manufacturier & Treveray et dans les
usines qui l'ont adopté,
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10 & 12 chevaux, n'est pas de plus de 2 kilog. par cheval et par heure,
quand on n’a pas de chaleurs perdues disponibles. Le prix de leur moteur
a vapeur et de transmission de mouvement s’éléve a moitié environ de celui
du systéme généralement suivi.

Par la bonne disposition qu'ils savent donner aux roues hydrauliques ils
utilisent mieux la force des chutes d'eau, et peuvent les combiner au
besoin avec le moteur a vapeur. En disposant, comme ils I'ont fait souvent,
la machine & vapeur et la soufflerie, de maniére a ne constituer qu'un
appareil trés-simple, on obtient des soufflages occupant un espace fort
restreint, offrant une solidité compléte et dont le prix ne dépasse pas le
pris ordinaire d’'une machine a vapeur seule. Ils établissent aussi des souf-
fleries hydrauliques, qui ne cottent pas plus que les meilleures en bois.

1ls ont importé d’Angleterre les tuyéres en tubes et a circulation forcée
qui valent mieux que les autres tuyéres & eau, surtout quand on prend
soin d’en mettre les parois mouillées a 'abri de I'encrassement. Les tuyéres
fermées, avec base mobile, permettent de e faire produire aux souffleries
que le vent réellement introduit dans I'ouvrage.

FABRICATION MECANIQUE DES RESSORTS DE VOITURES,
PAR M. LEON GIBERT, A PARIS.

M. Léon Gibert vient de monter & Paris un établissement spécial pour
la fabrication des ressorts de voitures, de wagons, de locomotives, etc. Ses
machines, construites par M. Decoster, se composent : 1° d'un découpoir
qui sert non-seulement & couper a longueur les bandes de métal, a les
équarrir et & les arrondir, mais encore a percer les mémes bandes, 4 y pra-
tiquer les mortaises rectangulaires ou quarrées et & former les entailles
propres & recevoir les arréts; 2° d'un laminoir disposé avec un rouleau
excentrique , de maniére & étirer les lames pour les faire graduellement
plus minces vers les extrémités; 3° d’un cintreur, appareil destiné a cintrer
les ressorts, formé de deux rouleaux superposés dont I'un, celui inférieur,
recoit un mouvement de rotation, tandis que l'autre presse dessus par un
fort contrepoids; &° de plusieurs meules & dresser, a4 blanchir et a polir les
meules ; 5° de petites machines & percer, 4 mouvement continu et rapide;
6° de fours a recuir, & rechauffer les lames, et d’un ventilateur.

Une machine & vapeur de la force de 8 chevaux met en mouvement la
plupart de ces instruments et permet d’opérer d'une maniére continue et
réguliére.

Enfin cette fabrique est montée de maniére a présenter les plus grandes
chances de succés.



MACHINE

A PERCER ET A RIVER

LES FEUILLES DE TOLE ET DE CUIVRE,

POUR CHAUDIERES, BOUILLEURS, TUYAUX, ETC.,

Par M. LEWAITRE,
INGE‘K‘SIE'UB—CO.‘STHECTEE’H, A PARIS.

e e

Nous avons fait connaitre dans le premier volume de ce recueil la
machine & river imaginée par M. Fairbairn, et nous avons fait voir les
avantages et les inconvénienis qu'elle présente en pratique. Depuis,
MM. Schneider, du Creusot, ont établi une machine analogue , mais qui
lui est évidemment préférable, en ce que, d'une part, elle est portative,
et que, de l'autre, elle marche directement par P'action de la vapeur,
comme dans I'appareil & percer de M. Cavé, également publié dans le
méme volume.

Mais, quelle que soit la bonne construction de ces machines, elles ne
peuvent remplir complétement le but, au meoins d’une maniére satisfai-
sante. En effet, elles présentent le grave inconvénient de ne pas tenir les
toles suffisamment rapprochées, pendant 'opération, de sorte que, si,
préalablement, on ne les a pas mattées au marteau, comme on le fait dans
le travail 4 la main, les joints ne sont pas assez parfaits, et peuvent occa-
sionner, par suite, des fuites plus ou moins considérables. Et lors méme que
le nétoyage aurait été fait & I'avance, avec tout le soin possible, on peut
encore craindre qu’aprés la pose du rivet, les feuilles de tdle ne soient pas
encore assez fortement pressées pour ne pas s’ouvrir pendant la rivare ; car
si 'on observe bien ce qui se passe alors dans cette opération, on pent
aisément reconnaitre que la tige de fer, qui doit former le rivet, tend, par
la pression, a se refouler sur elle-méme , non seulement dans le bout,
mais encore dans toute sa longueur, et cela d’autant plus que cette tige
remplit moins bien le trou qui la regoit.

Ainsi le rivet que 'on veat soumettre a I'action de l'appareil présente
d’abord , comme on le sait, la forme indiquée sur la fig. 14 du dessin

iv. 17
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pl. 21 ; sa tige est cylindrique, et terminée par une seule téte qui se place
a l'intérieur de la chaudiére ou du bouilleur 4 assembler ; mais, dés qu’il est
comprimé par les poingons de la machine ( que nous supposons toujours
du systéme de M. Fairbairn , ou de celui du Creusot), comme cette pres-
sion est & la fois trés-énergique et trés-rapide, ce rivet tend immédiatement
a prendre la forme indiquée fig. 15; c'est-4-dire que la matiére, se refou-
lant sur elle-méme dans le corps de la tige, comme a I'extrémité, force les
deux feuilles de tole a s’écarter.

Lorsqu’'on opére a la main, par coups de marteau, on a bien le soin de
frapper, de matter les tdles, tout autour du rivet, pour les faire coincider
de maniére qu'elles portent bien partout, ce qui n'a pas lieu avec les ma-
chines précédentes.

La nouvelle machine que nous allons faire connaitre est de M. Lemaitre,
constructeur aussi habile et consciencieux qu'il est modeste et obligeant;
elle présente cet avantage qu’elle maintient fortement les feuilles de tole
serrées I'une contre I'autre, non-seulement avant, mais pendant et aprés
l'opération de la rivare; condition importante, dont on a pu vérifier
la parfaite exactitude a I'exposition, sur la chaudiére qu'il y avait envoyée,
comrue par les quelques fragments de rivures qu'il avait eu le soin de
couper par le milieu, comme I'indique la fig. 17 (pl. 21), pour en montrer
les joints, dont on admirait I'extréme justesse (1).

Cette machine ne sert pas seulement a river et & matter, mais bien aussi
a percer les feuilles de métal que I'on veut assembler, ¢’est encore une con-
dition de plus que ne peuvent remplir les autres machines a river; cette
addition est d’autant plus remarquable qu’elle ne complique pas I'appareil
et qu'elle permet d'opérer avec toute ’exactitude désirable, tout en évitant
une machine spéciale dont la valeur est presque aussi élevée que celle de
I'appareil seul a river.

Outre cette machine, M. Lemaitre en a imaginé et construit une
seconde qui n’est pas encore connue, et qui n’est pas moins recomman-
dable que la précédente, en ce qu’elle permet de faire des rivures sur des
tubes trés-longs, de 5, 6 et méme 7 mélres, et seulement de 20 A
30 centimétres de diamétre; c’est un probléme qui, certainement, a pu
&tre regardé jusqu'ici comme insoluble, et dont la premiére application en
a été trés-heureusement faite a la constraction de longues poutrelles cylin-
driques en tdle pour I'établissement d'un nouveau pont en fer dont il s'est
chargé, et puis a des cheminées qui, comme celles de bateaux & vapeur,
sont entiérement en tdle.

Nous nous faisons un plaisir de le déclarer ici, nous avons été heureux
de profiter de I'obligeance toute désintéressée de M. Lemaitre, qui a bien
voulu mettre ses machines a notre disposition pour les relever avec détails,

(1) Le jury central de I'exposition de 4844 a décerné & M. Lemaitre une médaille d’or, pour ses
travaux consciencieux et précis, et pour lorganisation du bel établissement de construction de
ehaudiéres qu'il a monté a la Chapelle-Saint-Denis,
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et faire en notre présence des expériences fort intéressantes que nous ne

manquerons pas de rapporter plus loin, immédiatement aprés la descrip-
tion qui suit (1).

DESCRIPTION DE LA MACHINE A PERCER ET A RIVER
DE M. LEMAITRE, REPRESENTEE PL. 21.

Nous avons donné sur les fig. 1 et 2 de cette planche I'élévation et le plan
général de cette machine, sur la fig. 3 une section longitudinale par I'axe
des cylindres 3 vapeur, sur la fig. & une vue par le bout, et enfin sur
la fig. 5 une coupe horizontale faite a la hauteur de la ligne 1-2.

On voit par ces figures que les deusx feuilles de tole ou de cuivre que I'on
veut assembler sont placées horizontalement I'une sur 'autre entre les
deus matrices ou le as fixe a et la bouterolle mobile b. Le tas est ajusté
vers 'extrémité d’'une forte piéce en fer corroyé A, servant de support ou
de point résistant, non seulement 4 la bouterolle pour river, mais encore
au canon mobile ou & la virole pour rapprocher les feuilles de tdle, et enfin
au poincon pour percer. Cette disposition de support ou de colonne hori-
zontale est différente de celle de Fairbairn (2) et de celle du Creusot, elle
est aussi, selon nous, plus commode et plus avantageuse.

La bouterolle mobile 4, qui est, comme le tas, en acier fondu et trempé,
doit descendre verticalement sur celui-ci; elle est, a cet effet, ajustée dans
une douille en fer forgé B (fig. 6), qui recoit un mouvement rectiligne
alternatif d'ascension et de descente. Ce mouvement lui est communiqué
par un grand balancier en fer forgé C, qui a son point d’appui sur la téte
du fort batis de fonte D, et qui se relie par son autre extrémité  la tige
oscillante E, laquelle sert de bielle motrice et s’assemble, par articulation ,
avec la téte du lourd piston F. On concoit sans peine que si on fait arriver
de la vapeur sous ce piston par la partie inférieure du eylindre G, dans
lequel il se meut, elle fera soulever le grand coté du balancier, et par
suite descendre son petit cdté, avec le porte-bouterolle qui y est suspendu.
L’action de la vapeur est donc directe, c'est-a-dire qu'elle est transmise
sans intermédiaire d’excentriques ni d’engrenages, comme daos I'appareil
de Fairbairn. Dans la machine construite par MM. Schueider, ces construc-
teurs ont également fait I'application d’un cylindre & vapeur a simple
effet, et d’un piston agissant sur le porte-poin¢on par un simple ba-
lancier (3).

Cette disposition du mouvement direct est évidemment la plus conve-
nable, parce qu’elle permet de maintenir la pression sur le rivet aussi long-

(1) M. Lemaitra a pris, &n maieten aoiit 4844, un brevet d’invention de dix ans et un breves
daddition pour les deux machines que nous allons décrire.

{2} Voyez le dessin et la deseripiion dans la 9 livr. du tom. 1er de ce Recueil.

{5) On se rappelle que dans la machine & percer et a découper de M. Cavé (7¢ livr. du méme tome
{er), ce constructeur avait déja fait cette application du mouvement direct par la vapeur,
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temps qu'on le juge nécessaire, et de donner le temps de changer le
cylindre de position pour faire une autre rivure.

Le fort batis D est composé de deux flasques réunies par des boulons et
par une frette en fer £, puis solidement assises sur des piéces de charpente,
qui sont elles-mémes portées par d’autres piéces transversales reliées et
boulonnées entre elles, de maniére & former comme une seule masse. La
colonne horizontale A, est serrée, comme l'indique la fig. 3, entre les deux
flasques qui ont été préalablement alésées, et malgré la grande portée
engagée, malgré son fort diamétre, il arrive qu’elle fléchit encore de plu-
sieurs millimétres, par la forte pression que la bouterolle et la virole mo-
bile exercent sur elle, lorsqu’elles fonctionnent.

Le cylindre 4 vapeur G est a simple effet, c’est-a-dire que fermé a sa
base inférieure , il est entiérement libre dans le haut, parce que la vapeur
ne doit arriver qu'au-dessous du piston pour le faire monter, mais jamais
au-dessous pour le faire descendre. Le fort poids donné a ce piston, celui
de la bielle et de Ja plus grande partie du balancier suffisent évidemment
et an-deld , pour vaincre les frottements de toutes les piéces mobiles, et
par conséquent, pour que leur descente ait lieu naturellement, sans aucune
pression, dés que la vapeunr s'est échappée. Le porte-bouterolle remonte
donc seul, et c’est pendant ce temps qu’on effectue le changement de
position du cylindre a assembler.

Comme dans la machine & percer de M. Cavé, le diaphragme qui doit
servir &4 meltre le cylindre en communication avec la chaudicre 4 vapeur,
ou avec l'air extérieur, est un tiroir ordinaire renfermé dans une boite rec-
tangulaire ¢ (fig, 7 et 8), et que I'on manceuvre a la main, au moven d’une
combinaison de tringles et de leviers, d, e, f, placés de maniére & étre a la
disposition de l'ouvrier chargé de conduire 'appareil. En tirant la tringle f,
il fait descendre le tiroir, et la vapeur venant de la chaudiére par le tuyau g,
s'introduit immédiatement dans le cylindre, au-dessous du piston, et fait
monter celui-ci. Pour que la pression de la bouterolle sur le rivel soit for-
tement prononcée, il faut que I'ouvrier ait le soin de tirer la (ringle vive-
ment, afin de produire un mouvement trés-brusque, vne espéce de
secousse, qui angmente considérablement I'énergie du coup. Si, au con-
traire, il tire le tiroir lentement, le piston lui-méme monte avec lenteur, il
en résulte que I'effet de la bouterolle est amorti, et que larivure n’est pas
convenablement faite. Lorsque I'ouvrier abandonne la tringle, le tiroir des-
cend, et alors, il ferme l'introduction de la vapeur, mais il met le cylindre
en communication avec 'extérieur; toute la vapeur qui a opéré son actlion
sous le piston peut donc s'échapper par le tuyau 4, et permet a celui-ci de
descendre anssitot.

La bouterolle &, est entourée d'une espéce de virole ou de canon mobile
i, (fig. 9), qui est destiné a serrer trés-fortement les deux feuilles de tole
& assembler avant et pendant que la rivure se fait; disposition de la plus
grande importance, et que nous regardons aujourd’hui comme tout a fait



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 237

indispensable pour la réussite des machines a river. Il faut alors, de toute
nécessité, que ce canon marche indépendamment de la bouterolle, et que
sa course soit différente. On peut aisémenl voir par les fig. 1 et 3 du
dessin, que la disposition imaginée par M. Lemaitre, remplit exactement ce
but. Il a ajusté la virole dans une forte piéce & coulisse H, qui peut glisser
trés-exactement et sans jeu, entre deux coulisseaux I, et qui se trouve
pressée par le bout de deux balanciers en fer forgé J, lesquels ont leur
centre d’oscillation autour du méme point que le premier, et se relient, par
I'autre extrémité, a la tige E du second piston a vapeur K.

Ce piston, renfermé dans un cylindre a simple effet L, d’un diamétre plus
petit que le précédent , regoit de méme directement I'action de la vapeur
que l'on fait arriver au-dessous de lui, par une disposition de tiroir, de
tringles et de leviers analogues & ceux du premier, et qui se mancuyrent
également par I'ouvrier chargé de diriger le travail.

1l est facile de comprendre maintenant, par cette disposition, que lorsque
le piston K s’éléve, le canon mobile descend et vient s’appuyer trés-forte-
ment sur les feuilles de tdle, qui, trouvant une résistance sur le tas fixea, sur
lequel elles reposent, sont forcées de se joindre et de rester constamment
serrées, avant que la bouterolle arrive sur elles, et pendant que celle-ci
opére; ce n'est qu'aprés que ceite derniére commence a remonter, et par
conséquent que le rivet est fait, que le canon lui-méme se reléve.

Ainsi done, pour faire une rivure, lorsque les deux feuilles de tdle &
réunir sont placées sur la colonne horizontale A, au point voulu, comme
I'indique le dessin, un enfant de 10 4 12 ans introduit le rivet dans le trou
qui traverse ces deux feuilles, par l'intérieur de la chaudiére ou du bouil-
leur que I'on veut construire, puis l'ouvrier ouvre avec vivacité le second
tiroir renfermé dans la boite ¢/, en tirant la tringle f’, afin de laisser
entrer la vapeur dans le cylindre L sous son piston; celui-ci monte aus-
sitdt, et par suite, le canon mobile i descend. Dés que ce dernier est ar-
rivé sur les toles, le méme ouvrier ouvre aussi rapidement le tiroir du pre-
mier cylindre a vapeur G, afin de faire descendre, & son tour, la boute-
rolle &, en ayant le soin de laisser encore 'autre tiroir de la boite ¢/ ouvert,
pour que le piston K reste au haut de sa course et que le canon ne quitte
pas les tdles, mais reste toujours, au contraire, forlement appuyé sur elles,
en les pressant sur le tas fixe a.

Lorsque la rivure est faite , I'ouvrier abandonne la tringle f, pour que le
tiroir de la premiére boite ¢ donne issue & la vapeur, et que le piston ¥
redescende; la bouterolle remonte alors comme nous l'avons vu, puis il
abandonne la tringle f, afin que le second tiroir livre également sortie a la
vapeur par le tuyau d'échappement 7/, et que le piston K retombe a son
tour.

Avec un peu d'habitude, un ouvrier intelligent peut aisément faire ces
diverses manceuvres et commander a ses aides de changer la piéce de place
au moment voulu.
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Nous avons dit que le porte-canon H est ajusté entre deux coulisseaux I,
qui lui permettent de glisser verticalement, mais sans jeu, lorsqu’il est
poussé par le bout des balanciers J. Les coulisseaux que 'on peut régler
au besoin sont rapportés sur la partie avancée et bien dressée des deux
flasques réunies qui composent le bitis de fonte D, comme le montre la
coupe horizontale fig. 5. Comme nous I'avons dit, cette machine peut éga-
lement servir & percer préalablement les feuilles de métal que I'on veut
river, et cela, par la simple addition d’un poin¢on mobile /, placé en avant
de la bouterolle, et que I'on fait fonctionner avec le méme mécanisme que
celui qui sert 4 faire descendre la virole par laquelle les téles sont tenues
rapprochées.

A cet effet, le poingon{ est ajusté dans le bout d'une douille en fer forgé
M, que l'on reléve tout simplement enla faisant tourner autour d’un tou-
rillon =, lorsqu’on ne perce pas (fig. 1 et 3), et que I'on fait basculer autour
de ce méme tourillon, pour le renverser et lui faire prendre la position ver-
ticale opposée, quand on a besoin de le faire travailler. Cette douille et son
axe sont ajustés sur une piéce a coulisse en fonte N (fig. 1, &, 10 et 11),
qui s'applique sur la premiére H, avec laquelle elle peut se mouvoir,
parce qu’elles sont solidaires au moyen de boulons qui traversent des
oreilles saillantes ménagées sur les cotés verticaux.

La piéce N, glisse entre des coulisseaux en fer forgé, qui la maintiennent
et la guident exactement dans la direction verticale suivant laquelle elle doit
fonctionner. Elle regoit I'action des deux grands balanciers J, qui pressent
sur sa partie supérieure, de sorte qu'elle opére comme dans la machine 4
percer de M. Cavé.

La tole & percer se place sur la matrice fixe o/, en avant du tas qui sert
a la rivure ; cette matrice est placée comme celui-ci & 'extrémité de la
colonne horizontale A ; on I'y retient par trois ou quatre vis de pression
qui permettent de la centrer et de la fixer exactement & la place qu’elle
doit occuper par rapport au tas, suivant la distance qui doit exister entre
les rivures, en laissant toutefois un trou de rivet intermédiaire.

Il est aisé de concevoir, par cette disposition, que si aprés avoir renversé
le poincon £, on fait fonctionner I'appareil, c’est-a-dire, si I'ouvrier tire la
tringle f/, pour soulever le tiroir du second cylindre L, le piston de celui-ci
montera aussitot, et les deux balanciers pressant sur le porte-poingon
le feront descendre, et le poingon produira le percement du trou.

Comme il importe de percer les trous le plus promptement possible, et
4 la méme distance, pour y parvenir sans titonnements, M. Lemaitre a
adapté contre I'une des faces du support N (fig. 10 et 11 ) une alidade =,
formée d’'une douille, pour s’ajuster sur I'axe o, et s’y fixer par une vis de
pression, et d’un morceau de téle recourbé qui se termine par un cercle,
dont le diamétre est égal & celui du trou du rivet. Pour reconnaitre si
le centre de ce trou est bien dans la direction du centre du poingon, on
prend la poignée p, que l'on fait tourner jusqu'a ce que le bout de I'ali-
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dade corresponde 4 la base du poingon, et on fait mouvoir la feuille de tole
a percer & droite ou a gauche, en avant ou en arriére, jusqu’a la partie cir-
culaire de I'alidade.

On n’éprouve ainsi aucune difficulté en changeant les feuilles de métal,
soit & percer tous les trous successifs, soit & faire les rivares, puisqu’on est
toujours guidé dans un cas comme dans I'autre par 1'alidade », qui sert de
repére.

Comme pour opérer le percement et les rivares en méme temps il faut
beaucoup d’attention et d’intelligence de la part de "ouvrier qui conduit la
machine, on préfere généralement faire ces deux opérations séparément ;
on commence alors par percer une premiére rangée de trous sur deux cdtés
de la feuille, avant de percer ceux correspondants de la deuxiéme feuille
qui doit s’assembler avec celle-ci, on fait porter, 'un contre I'autre, les
deux bords qui doivent se toucher, et on perce ensuite cette seconde
feuille, en se guidant par les trous mémes de la premiére. De cette sorte,
on peut étre bien certain que tous les trous des deux feuilles se corres-
pondent exactement, ce qu’il est bien rare d’obtenir lorsque les trous sont
percés séparément dans les deux feuilles détachées.

M. Lemaitre a disposé pour le service de sa machine un chariot a moufile
fort bien entendu, qui est mobile sur une espéce de chemin de fer sus-
pendu, porté par des poutres, qui forment la partie principale de la char-
pente du hangar sous lequel tout I'appareil est & couvert. Ce mécanisme
permet de porter des piéces trés-considérables et de les mancenvrer avec
la plus grande facilité, de sorte que les ouvriers ne fatiguent pas, ils ont a
employer plutot leur intelligence que leur force. Tout & coté de la ma-
chine, et dans le méme hangar, est un petit four a réverbére dans lequel
on peut toujours chauffer un grand nombre de rivets & la fois, et les tenir
a une température rouge égale partout; ce four est simplement alimenté
et conduit par un enfant de 12 & 13 ans; il a & sa disposition plusieunrs
paires de tenailles, afin d’8tre constamment prét a donner un rivet au
second enfant qui est chargé de le porter & la machine.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A RIVER INTERIEUREMENT ,
DE M. LEMAITRE.

Cette machine est réellement curieuse par son travail; elle differe,
comme nous I'avons dit, de la précédente, en ce qu’au lien de former la
rivare par le dehors, elle la forme au contraire par l'intérieur. A cet effet,
la colonne horizontale A’ (fig. 12 et 13, pl. 21), sur laquelle posent les
feuilles de tole & assembler, est creuse dans toute sa longueur au lieu d’étre
pleine, et elle renferme un coin aciéré r, qui fait corps avec une longue
tringle en fer s prolongée jusqu'au dehors de la colonne, et présentant &
cette extrémité une crémaillére droite dentée.

Dans la téte de la colonne est ajustée la bouterolle &/, qui, lorsqu’on tire
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la tringle s, est repoussée de bas en haut; cette bouterolle prend la place
du tas de la machine précédente, et le poingon a’ qui se trouve au-dessaus,
au lieu d'étre au-dessous, prend & son tour la place de la bouterolle ; sen-
lement dans la nouvelle machine, au lieu d’étre fixe, il est mobile, il peut
monter et descendre. Ainsi, ajusté dans le bout du mandrin B/, il descend
avec lui au moment méme ou l'on tire la tringle qui, par son coin, fait
monter la bouterolle.

Comme cet appareil n’est encore établi que pour marcher & bras
d’homme, on comprend qu'il faut trois ouvriers: le premier, qui est le
chef, chargé de placer la tole sous I'action des poingons; un second, placé
en téte, pour manceuvrer le levier qui fait descendre le porte-tas, et le
troisiéme, placé au bout de la colonne, pour manceuvrer le grand levier
terminé par un secteur denté engrenant avec la crémaillére, qui fait partie
de la longue tringle s. L'enfant chargé d’apporter et d'introduire les rivets
dans leurs trous n’a ancune peine, puisqu’il les fait entrer par le dehors, au
lieu de les introduire par le dedans, comme dans les autres appareils.

Il est aisé de comprendre que, par cette disposition fort simple, on peut
arriver a river des tubes d’une grande longueur, ce qu'il est de toute impos-
sibilité d’obtenir avec toutes les autres machines existantes. En effet, la
colonne horizontale A’ a prés de 4 métres de longueur totale, par con-
séquent, on peut sans difficulté assembler des feuilles formant ensemble
des tuyaux de 5, 6 et méme 7 métres de long, en les suspendant au moyen
de mouffles, comme le fait M. Lemaitre, pour éviter que les hommes
n’'aient la charge & soutenir. C'est ainsi que M. Lemaitre a construit ses
longues poutrelles de 5 4 6 métres, qu'il a été chargé de faire pour un pont
fort léger en fer, dont toute la charpente principale n’est autre qu'une suite
de tuyaux cylindriques en tdle de 5 & 6 millimétres d'épaisseur. Elle peut
s’appliquer aussi avec avantage a la conflection des cheminées en tdle
comme on en construit tant aujourd’hui, soit pour les locomotives, soit
pour les bateaux, soit méme pour les machines fixes.

EXPERIENCES SUR LES MACHINES A PERCER ET A RIVER,
DE M. LEMAITRE.

M. Lemaitre, avec une obligeance toute particuliére, et dont nous lui
témoignons nos remerciements, a bien voulu faire en notre présence, sur
ses machines & percer et & river, diverses expériences qui nous ont paru
trop intéressantes pour que nous n’ayons pas le désir de les faire con-
naitre, aussi nous avons pris a cet effet toutes les notes nécessaires ; elles
conduisent & des remarques trés-judicieuses, qu'un praticien éclairé et
observateur comme M. Lemaitre n’avait pas manqué de faire.

Tout le monde sait que la tdle de fer forgé est sensiblement plus forte que
la tdle puddlée, a égalité d'épaisseur ; nous avons voulu constater dans une
premiére expérience, quelle était celle qui présentait plus de difficulté a
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percer, en les placant toutes deux dans les mémes conditions. Nous avons
reconnu qu'avec un poin¢on de 21==7 de diamétre et une matrice dont
Peeil avait 25m=2_ on traverse des toles forgées de 12== d’épaisseur, et des
tdles puddlées de 13==, la pression de la vapeur dans la chanditre étant
alors de 5,4 atmosphéres. Il faul de plus, pour obtenir le percement sans
hésitation , ouvrir, comme nous I'avons dit, le tiroir d'admission de vapeur
au cylindre trés-rapidement, afin que le coup de piston soit trés-brusque
et produise une espéce de percussion; sans quoi, si on ouvre le tiroir len-
tement, de maniére a faire marcher le piston avec peu de vitesse, le
poinc¢on vient s’appliquer sur la tole et ne la perce pas. Sur le fer forgé de
Iépaisseur indiquée, c’est tout au plus si on voit la marque du poincon. On
ne pourrait, dans tous les cas, que percer des tdles de pen d’épaisseur, et
encore faudrait-il donner souvent plusieurs coups pour les traverser entié-
rement, ce qui serait double perte de temps et de vapeur.

11 est bon de remarquer aussi que par cela méme que le poingon / était,
comme nous venons de le dire, d'un diamétre plus petit que I'ouverture de
la matrice @' (fig. 16, pl. 21), le trou obtenu dans la tole apres le percement
était sensiblement conique; en effet, nous avons trouvé qu’il portait d’un
coté 21==7 (exactement le diamétre du poingon ), et de I'antre 25=*5. Les
goujons qui en sortent présentent également cette forme conique. Ainsi,
quoique le poingon n’opére que sur une surface circulaire correspondante
4 son diametre de 21==7, il forme cependant des trous dont le diamétre est
plus grand a la face opposée; ce fer est refoulé, et, trouvant un espace
pour s’y loger, les goujons paraissent augmenter de volume.

Cette observation nous a conduit naturellement a prier M. Lemaitre de
vouloir bien répéter I'expérience avec des matrices différentes, ce & quoi il
s’est prété de fort bonne grice; nous avons pu nous convaincre que les
trous étaient toujours coniques, en raison de la différence qui existait entre
le diamétre du poingon et celui de 'ouverture des matrices. Nous avons
pris ensuite une matrice dont I'ouverture était, & 3/10 de millimétre prés,
de méme diamétre que celui du poingon, et nous avons alors obtenu des
trous & trés-peu preés cylindriques, et, de plus, d'une surface polie comme
une glace, ce qui n’a pas eu lieu dans les expériences précédentes.

Une remarque trés-importante que nous avons faite a ce sujet, c’est que
la force employée pour percer la tdle, dans ce dernier cas, est notable-
ment plus considérable que lorsqu’il y a du jeu entre le poingon et la
matiére. En effet, nous n’avons jamais pu percer la tdle forgée de 12°=
d'épaisseur, d'un seul coup, avec le poingon de 21==7 et la matrice
de 22==_ 11 a toujours fallu donner deux coups de piston; la pression de la
vapeur dans la chaudiére était également de 5,4 atm., et on ouvrait cepen-
dant le tiroir trés-rapidement pour produire le plus grand choc possible.
C'est avec peine que I'on a percé des épaisseurs de 10==.

On peut donc conclure des expériences qui précédent, et déja M. Le-
maitre |'avait reconnu bien avant nous, que, d’une part, les toles forgées
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sont plus difficiles & percer que les toles puddlées, et que, d’un autre cdté,
il faut d’autant plus de force & employer pour cette opération, qu’il y a
moins de différence entre le diamétre du poingon et celui de I'ouverture de
la matrice. 11 y a donc avantage pour le constructeur & faire des trous
coniques.

M. Lemaitre tire bien parti de cette considération, et il peut le faire avec
assurance, par son procédé pour obtenir des rivures d'une solidité extréme;
il place, a cet effet, les deux feuilles de téle qu'il veut assembler, de ma-
niére que les surfaces qui portent I'entrée des trous (la plus petite) se
superposent, et qu'au contraire, les surfaces opposées, dont les ouvertures
sont plus larges, soient extérieures (fig. 14), il obtient ainsi, lorsqu’il chasse
les rivets, une espéce d’assemblage & queue d’hyronde,comme le montre le
détail, fig. 18. Tl est évident que par la forte pression qui a lieu, et par cela
méme que les toles sont maintenues trés-serrées, la tige du rivet se refoule
sur elle-méme et remplit parfaitement tout le vide; on congoit dés lors
combien un tel assemblage peut présenter de sécurité. On peut méme, de
cette sorte, arriver 4 réduire considérablement les tétes de rivet, si on ne
les supprimait presque complétement; ce que nous aurions été bien aise
de pouvoir vérifier; il y aurait a la fois économie de matiére et de main-
d’'ceuvre. M. Lemaitre nous a montré quelques chaudiéres et bouillenrs
construits avec cette disposition, et dont les tétes des rivets n’ont pas plus
de 28mm de diamétre, au lieu de 36™ qu'on leur donne généralement
pour des toles de 10== d’épaisseur, les diamétres des tiges de ces rivets
étant de 18 & 19°=, et leur écartement étant de 55 a 60™™ de centre en
centre.

Aprés ces premiéres expériences sur le percement des trous dans les
feuilles de tble, nous avons été amenés naturellement & en faire d’'autres
sur la machine & river proprement dite.

D’abord pour voir quelle serait la différence que I'on obtiendrait dans la
rivure et dans I'assemblage, nous avons voulu faire fonclionner I'appareil
avec et sans la virole. Dans le premier cas, toutes les fois que I'on a em-
ployé cette virole, les toles étaient tellement rapprochées qu'il était impos-
sible de remarquer un seul point ou elles ne fussent pas complétement en
contact parfait ; de plus la téte extérieure du rivet était, comme l'indique le
tracé, fig. 17, toujours aussi forte que celle intérieure, ce qui prouvait bien
que toute la matiére était bien employée. Lorsque, au contraire, on travail-
lait sans la virole, nous trouvions immédiatement une différence notable;
non-seulement les feuilles de tble ne nous paraissaient pas suffisamment
serrées, puisque nous pouvions introduire entre elles une feuille de papier,
mais encore les rivets étaient tels que leur téte paraissait beaucoup plus
forte a l'intérieur que lorsqu’'on les avait introduits, et beaucoup plus
faible 4 'extérieur. Cette dilférence nous sembla, dés les premiers essais,
tellement grande, que nous voulimes les répéter plusicurs fois, et elle
nous parut toujours la méme. Nous fimes alors frapper successivement
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plusieurs coups sur le méme rivet, pour voir si la téte extérieure augmen-
terait, et si les feuilles se rapprocheraient, mais nous n’obtinmes pas de
meilleurs résultats, ce qui nous a parfaitement convaincu de I'effet qui se
produit dans cette opération, et que nous avons cherché a expliquer au
commencement de cette descriplion, ¢’est-a-dire que le fer se refoule sur
Ini-méme , non-seulement aux extrémités, mais dans I'intérieur, et il tend
par cela & écarter les deusx tdles, qui ne sont pas suffisamment maintenues.

Lorsque les rivares étaient ainsi produites sans la virole, nous vouliimes
les refaire, en faisant agir alors cette derniére ; nons parvinmes & rappro-
cher les toles parfaitement, de sorte que I'on n’apercevait plus le moindre
jeu; les tétes des rivets portaient aussi beaucoup mieux sur elles, mais la
machine ne put jamais en faire changer leur volume; la téte extérieure
paraissait toujours beaucoup plus faible que la téte intérieure; ce qui se
comprend au reste sans peine.

On congoit alors maintenant, par de tels résultats, combien U'application
du canon ou de la virole mobile est importante dans une telle machine.
Pour nous, elle nous a paru tellement essentielle, que nous ne craignons
pas de la regarder, pour ce travail mécanique de la rivure des fortes toles,
aussi indispensable que le cuir embouti de Bramah , dans la presse hydrau-
lique de Pascal.

Quant a la promptitude avec laquelle cette machine permet d’opérer, on
concoit qu'il faut, comme dans toute espéce d’appareils ou d’outils nou-
veaux, former des hommes qui étudient, s’habituent avec toutes les piéces
du mécanisme ; lorsqu’on rencontre des ouvriers intelligents, ils acquiérent
bientdt toute I'habileté nécessaire. Lors de nos expériences ( ¢'était fort peu
de temps aprés que la machine venait d'étre définitivement mise en place,
les piéces accessoires, teiles que le chariot mobile, n’existaient pas encore),
M. Lemaitre avait un nouvel ouvrier qui ne conduisait la machine que
depuis quelques jours, et qui, choisi simplement parmi les hommes de
peine, n'avait pas encore toute I'habitude désirable. 11 était aidé de deux
manceuvres, dont le service était de soutenir et de varier la position du
cylindre a river, puis de deux enfants de dix a douze ans, dont I'un faisait
chauffer les rivets dans un four & réverbére construit exprés et placé a coté
de la machine, tandis que I'autre apportait successivement ces rivets rouges
qu'il introduisait dans les trous des fenilles par l'intérieur du cylindre.

Nous reconniimes que, dans de certains cas, on pouvait marcher sensi-
blement plus vite que dans d’autres; ainsi lorsqu’on opére, par exemple,
sur le bord des feuilles, on éprouve moins de difficulté a les changer de
place, et & introduire les rivets, que lorsqu’on travaille au milien d'un
grand et long cylindre qui est nécessairement plus embarrassant @ manceu-
vrer, et qui oblige I'enfant d’allonger le bras et de chercher, presque par
tdtonnement, le trou par lequel il doit faire entrer le rivet.

Dans I'une des expériences que nous fimes, nous comptimes 9 rivets mis
en place, et entiérement frappés, dans I'espace de deux minutes seulement ;
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et dans une autre expérience, le méme travail se fit en trois minutes. On
voit qu’a ce dernier compte on pourrait en une heure faire 180 rivures; ce
qui en ferait 1,800 par journée de 10 heures; mais cela suppose évidem-
ment qu'il o'y aurait aucun temps de perdo. Or, & cause du changement
des piéces a assembler, comme aussi pour le percement des trous, qui exige
a peu prés le méme temps que pour effectuer la rivure, on ne peut néces-
sairement pas compter sur un tel travail.

M. Lemaitre estime que I'on peut faire, avec les trois hommes et les
deux enfants consacrés au service de la machine, le percement de 400 trous
et le placement de %00 rivures par journée de 11 heures, en travaillant sur
de fortes toles de 10 a 11™= d'épaisseur et avec des rivets de 18 a4 19°~ de
diameétre. Tandis que le méme nombre d’ouvriers, travailiant a la main, ne
peuvent faire que 80 & 130 rivures dans le méme temps , et les trous des
toles étant percés a 'avance.

Quant 4 la confection méme des rivets, on trouvera sans doute qu'il n’est
pas indispensable de les faire mécaniquement, en sachant qu'un forgeron
peut en faire 100 kilogr. par jour; il n'a, en effet, qu'a chauffer des tiges
de fer qui ont la grosseur voulue, et qu’il coupe de longueur, puis a placer
ces tiges dans des clouiéres qui ont la forme voulue & cet effet, et & frapper
quatre a cing coups sur le bout pour former la téte.

Il existe cependant des machines pour effectuer ce travail, et qui, tout
en permettant de faire beaucoup plus qu'a la main, donnent aussi des
rivets bien plus réguliers. Telle est celle qui existe chez M. Durenne, &
Paris, et qui a de I'analogie avec la machine & percer de M. Gengembre,
publiée dans le 2° vol. de ce Recueil, & I'exception toutefois du poingon et
de la matrice. Nous croyons qu’on pourrait appliquer avec avantage a cette
opération le systéme de mouton de M. Christian, employé, comme nous
P'avons dit lom. 3¢, 4 la fabrication des clous de fer a cheval, et qui permet-
trait d'obtenir des rivets extrémement doux, ce qui est une condition essen-
tielle & remplir.

M. Lemaitre a proposé une machine & faire les rivets, qui serait & peu
prés construite comme ses machines a couper et a percer la tdle, mais en
remplacant le poingon par une bouterolle, dont la base présenterait la
forme du rivet, et la matrice par un disque ou une auge circulaire qui, sur
toute sa circonférence, serait percée de différents trous correspondants aux
diamélres des rivets a faire. Cetle auge pouvant pivoter & volonté autour
de son centre, en portant toujours par toute sa base sur la plate-forme de
la machine, pourrait contenir I'eau nécessaire pour y projeter les rivets au
fur et & mesure qu’ils seraient fabriqués.

Chez M. Louvrier, nous avons vu une machine propre 3 faire les rivets
et les boulons, d'une simplicité extréme, et que nous espérons décrire pro-
chainement, parce qu’elle nous a paru remplir parfaitement 1’objet pour
etre employée avec avantage dans bien des établissements.

Dans la machine & river par l'intérieur, que M. Lemaitre a également
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établie, pour faire de longs tubes ou bouilleurs, des cheminées ou longues
poutrelles cylindriques en tdle, on peut opérer d’une maniére sensible-
ment plus rapide qu’avec la machine précédente, parce que, d'une part,
I'enfant a plus de facilité a introduire les rivets, puisqu’il les fait entrer
dans leurs trous par le dehors, et que, d’un autre coté, les cylindres étant
plus petiis de diameétre, peuvent étre plus aisément manceuvrés par les
hommes. Nous avons remarqué qu’on travaillait en effet avec ane rapidité
extréme, quoique I'appareil fonctionnat simplement par deux manceuvres.
M. Lemaitre nous a dit que, pour la confection des longues poutrelles en
tole qu’il a exécutées pour le nouveau pont en fer dont il s’est chargé, ces
deux hommes, avec I'ouvrier et un eufant, posaient en moyenne 1,200 rivets
par jour, ces rivels ayant 8 4 10== de diamétre; c’est par conséquent plus
de 100 rivets par heure. 8i, a cette célérité dans le travail, on ajoute la
parfaite exécution, on peut dire que ces machines sont susceptibles de
rendre de grands services, et que dans un grand nombre de cas, elles
devront remplacer entiérement le mode de travail ordinaire.

MACHINES A CINTRER ET A EMBOUTIR LES FEUILLES DE TOLE.

Avant déja publié dans le tom. 3* de cet ouvrage une belle et bonne
machine a cintrer les feuilles de téle et de cuivre, soit pour les chaudiéres,
soit pour les gros bouilleurs, il serait, nous le croyons du moins, inutile
de donner aujourd’hui avec délails la machine de M. Lemaitre, qui, quoi-
que construile différemment, repose a peu prés sur le méme principe.
Seulement nous devons parler d’'une modification importante et d’une ad-
dition remarquable qu'il y a faites, et qui présentent pour cette machine
un grand avantage.

Comprenant que les machines & trois cylindres sont trés-difficiles 4 régler
pour arriver & produire la courbure voulue, avec la régularité et I'exactitude
désirables, M. Lemaitre a préféré employer des mandrins crenx comme
des bagues ou des viroles qu'il ajuste sur le cylindre fixe, et autour duquel
il fait enrouler la feuille de tole & cintrer & I'aide d'une forte barre cylin-
drique que l'on fait appuyer contre elle par un grand levier d'abattage; la
feuille de tdle a été préalablement pincée entre le mandrin et un rouleau
inférieur, dont on régle I'écartement par rapport au premier, 4 l'aide de
pignons et de crémailléres. On a ainsi, par celte disposition, des mandrins
ou des bagues de rechange, suivant les diamétres des cintres que I'on veut
obtenir.

M. Lemaitre, en praticien habile, a su ajouter a cette machine un mé-
canisme fort simple, au moyen duquel il peut faire les calottes sphériques
qui terminent les chaudiéres cylindriques. 11 s’est arrangé pour appliquer
sur le bout du cylindre principal, un mandrin présentant laforme de la por-
tion de sphere que I'on veut produire, et suspendre un énorme levier qu'on
peut faire tourner dans tous les sens, en obligeant le galet qu’il porte a
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s'appuyer trés-fortement sur la feunille de tdle & cintrer. C'est ainsi que les
fonds de la chaudiére que ce constructeur a envoyée a I'exposition étaient
emboutis, chacun d’une seule piéce, comme tout le monde a pule re-
marquer. On a ainsi 'avantage de simplifier, d'une part, la construction
de la chaudiére, en évitant de faire les fonds en plusieurs morceaux et,
par suite,, un grand nombre de rivures, et, d’'un autre coté, on peut s’at-
tendre a avoir une chaudiére plus solide, présentant nécessairement moins
de chance de fuite.

M. Cavé nous a dit avoir établi, il y a déja fort longtemps, une machine
propre a emboutir des grands fonds de chaudiéres, au moyen d'une espéce
de pilon qu'il faisait mouvoir par I'action directe de la vapeur, & peu prés
comme dans les marteaux verticaux actuels, et qui tombait sur la tdle pla-
cée sur un mandrin ayant la forme voulue. Il a cru alors devoir abandonner
presque immédiatement cette machine, parce que la commande d’une
grande quantité de ces espéces de bassines n’a pas eu de suite ; elles étaient
destinées pour la fabrication du sucre; or, on sait que les chaudiéres hé-
misphériques se construisent, depuis longtemps déja, en fonte douce et
mince; ce qui est beaucoup plus économique et presque aussi léger.

1l existe en Angleterre quelques machines &4 emboutir composées d'un
mandrin de forme convexe et d’'une matrice de forme concave, entre les-
quelles on serre trés-fortement les feuilles de tole chauffées au rouge, au
moyen de vis de pression faisant corps avec le mandrin.

"Pour cintrer, au reste, des toles qui doivent prendre des formes irrégu-
liéres, on emploie des mandrins en fonte, sur lesquels on fait appliquer les
feuilles préalablement chauffées an rouge en les frappant au marteau 4 la
main.

MM. Derosne et Cail viennent de faire monter dans leurs ateliers, par
leur ingénieur, M. Houel, une machine propre a cintrer les chaudiéres et
les coupoles sphériques en cuivre qu’ils construisent en si grand nombre
pour les sucreries de canne et de betterave (1). Cette machine, qu’ils appel-
lent marteau-planeur, n’est autre qu'an pilon 4 téte aciérée que souléve une
came & développante, et qui tombe sur une enclume ou matrice sphérique
sur laquelle pose la chaudiére. Un ouvrier change constamment la place de
celle-ci, afin de présenter successivement tous les points de la surface &
I'action du pilon, il peut le faire avec d’autant plus de facilité qu’elle est
tenue en suspension par des mouffles. Cette machine et I'appareil 4 chan-
freiner dont nous avons parlé dans notre 2¢ vol., et qui a été perfectionnée
depuis par M. Decoster, constituent avec la machine a cintrer les outils
principaux employés dans la chaudronnerie de cuivre.

(1) Nous donnerons prochainement les dessins et descriptions des appareils  sucre, établis par
ces constructeurs, avec leur condenseur a double effet, et ceux de M. Louvrier-Gaspard.



FILTRAGE DES LIQUIDES.

“FB

NOTICE
SUR LES DIVERS PROCEDES ET APPAREILS

PROPRES A FILTRER ET A EPURER LES LIQUIDES.

Depuis la découverte de Lowitz, qui date de la fin du siécle dernier, I'art
d'épurer complétement les liquides a fait de rapides et importants progrés.
Tout le monde sait anjourd’hui que le charbon de bois a la propriété d’ab-
sorber les gaz putrides, de décolorer certaines substances, telles que les
sirops, le miel, la mélasse, les huiles végétales, les eaux-de-vie, ete., et
d’enlever par suite le gout désagréable qu'elles contractent. Cette pré-
cieuse propriété fait que le charbon est presque toujours employé dans
tous les systémes de filtrage (1). Cependant, depuis que I'on a reconnu
I'importance que 'on devait attacher, pour hygiéne publique, & I'épura-
tion des liquides, on a di nécessairement s’occuper de rechercher quelles
sont les autres matiéres que I'on pourrait également appliquer avec quelque
avantage a cette opération, pour remplacer, au moins en partie, le charbon
da bois qui revient & un prix trop élevé.

Ainsi, on fait usage actuellement d’une foule de substances qui, & plus ou
moins de degré, ont aussi la propriété d’opérer I'épuration des liquides, et
principalement des eaux sales ou bourbeuses, telles sont lalaine, I'éponge, la
sciure de bois, les pierres poreuses, les peaux, la pate a papier, etc. Nous
aurions & ajouter le noir animal, qui est employé exclusivement aujour-
d’hui, soit en poudre , soit en grains, poar le filtrage des sirops propres &
la fabrication du sucre de canne et de betterave ; mais nous aurons plus
particuliérement occasion d’en parler, en traitant des appareils relatifs
3 cette fabrication.

Un assez grand nombre de brevets ont été demandés en France pour
divers moyens propres & épurer ou a filtrer les liquides. Nous croyons qu'il
ne sera pas sans intérét pour plusieurs de nos lecteurs de les passer en
revue, afin de leur donner au moins une idée de tout ce qui a été tenté sur

(1) Dictionnaire technologique, tom. 1x, pag, 195
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cette branche d'industrie, et des progrés qu’elle a pu faire jusqu’a ce jour. Le
premier brevet, qui date de 1800, a été délivré 3 MM. Smith, Cachet et Mont-
fort (1), Ce systéme auquel les inventeurs ont donné le nom de Fiitre inal-
térable, tiré des trois régnes de la nature, consiste en une espéce de fontaine
ordinaire, de forme prismatique, conique ou cylindrique, et renfermant &
10 ou 12 centimétres de fond, une premiére séparation en métal ou en grés,
percée d’une multitude de petits trous ; un tube de 124 13 millim. descend
le long des parois intérieures jusqu'au fond pour donner entrée ou issue &
I'air, lorsqu'on remplit ou qu’on nettoie cette capacité. La plaque percée
est lutée avec l'intérieur de la fontaine et est couverte d'un tissu de laine,
puis d’'une couche de grés pilé de 5 a 6 centimétres d'épaisseur. Cette
couche est surmontée, selon la profondeur du filtre, d’une autre heaucoup
plus épaisse composée d'un mélange de poudre grossiére de charbon de
bois, de grés pilé trés-fin et bien lavé, ou de sable de riviére; on a le soin
de comprimer ce mélange assez fortement, afin que I'eau qui la traverse
reste plus longtemps en contact avec le charbon. Au dessus de cette
seconde couche, on en place encore une troisiéme, formée comme la pre-
miére de sable ou de grés pilé, de 5 a 6 centim. d'épaisseur, et enfin on
recouvre le tout d'un couvercle en grés ou en pierre, ayant la forme inté-
rieure de la fontaine, et percé de 8 & & trous de 0703 de diamétre sur-
montés de champignons en grés, dont la tige creuse est aussi percée de
plusieurs petits trons. La téte de chacun de ces champignons est enve-
loppée d’une éponge, afin que I'eau, en la traversant, se débarrasse déja
des matiéres qui n’y sont tenues qu'en suspension ; on a le soin de laver
ces éponges de temps en temps. Pour donner issue a l'air contenu dans
les couches de matiéres filtrantes, les inventeurs ont ajouté un second petit
tube en plomb, semblable au précédent et allant du couvercle jusqu’a la
partie supérieure de I'appareil.

Ces dispositions, disent les autears, peuvent étre modifiées de différentes
maniéres, pour les approprier & divers usages : tantot par des cloisons inté-
rieures, I'eau est forcée, lorsqu’elle est descendue en se filtrant, de
remonter & travers de nouveaux filtres; tantot elle descend directement
jusqu’au fond de la fontaine, et puis, forcée de remonter par d’autres
filtres, elle s’échappe par un robinet placé vers le milien de cette méme
fontaine.

D’aprés ce procédé, MM. Smith et Cuchet donnent la description de
cinq systemes de filtres, qu'ils nomment fontaine domestique, tomneau
Siltre, filtre portatif , filtre marin , et enfin bidon-filtre, pour la troupe.

Ce systéme d’épuration a été établi dés 1806, c'est-d-dire un an aprés
expiration du brevet, sur une assez grande échelle, quai des Célestins, &
Paris, par la Compagnie royale des eaux de Seine clarifiées et épurées;

(1) Ce brevet, demandé pour 3 ans, est publié dans le tom. 1t des breveis expirés, avec les deux
brevets d’addition que les auteurs prirent seulement (ce qui est fort extraordinaire), en 1805, année
de I’expiration méme de leur brevet primitif.
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cette premiére compagnie a été pendant longtemps la seule qui livrit des
eaux filtrées pour les usages domestiques; et cependant, dans des localités
comme & Paris, ol la Seine regoit toutes les immondices, toutes les boues
des rues, il était nécessaire, peat-étre plus que partout ailleurs, de bien
épurer P'eau avant de la livrer au public; mais ce n’est pas toujours au
cenfre des lumiéres que naissent les perfectionnements les plus utiles,
Lorsqu’on pense que l'ignoble établissement de la Pompe Notre-Dame
existe encore, & notre époque, an milieu de la capitale, on se demande « ot
sont donc les progres? » Il est vrai que depuis quelques années on a
appliqué & cet établissement un systéme de filtrage, d’aprés les procédés de
M. Souchon, et qui permet d’avoir au moins des eaux meilleures et plus
propres.

Quelques années apres I'expiration du brevet de MM. Smith et Cuchet
‘en 181%), M. Ducommun, qui est certainement aujourd'hui I'un des
industriels qui se sont le plus occupés des appareils de filtrage, prit un
brevet de dix ans pour des perfectionnements qu'il apporta aux procédés
des inventeurs. Ce brevet, qui est décrit avec beaucoup de soin et une
lucidité parfaite, établit d’'une maniére fort claire les moyens de filtration &
base de charbon.

Les modifications consistent : 1° & remplacer les deux tuyaux de plomb
mentionnés plus haut par un seul tube, qui ne descend pas plus bas que la
cloison horizontale de séparation, appelée panache ; les tubes sont ménagés
dans I'épaisseur méme de la poterie dont la fontaine est composée; 2° &
substituer au plateau de métal un platean en ardoise, et aux champignons
de plomb des boites en fayence; 3° a fabriquer la panache, la cloche et Uen-
tonnoir en grés, de méme nature que la fontaine, au lieu de les faire en
terre poreuse de Paris, qui est sujette & communiquer un mauvais goit &
I'eau; ke a faire les tonneaux-filtres en bois blanc, au lieu de les faire en
chéne, qui a 'inconvénient d’infecter 'eau en vingt-quatre heures, et enfin
& proscrire également le plomb.

Yoici en résumé, suivant cet habile fabricant, la composition da filtre,
en commengant par les couches inférieures :

1° Un fond solide, percé de trous, et destiné a porter le filtre ;

2° Une couche de gros sable, qui ne puisse passer & travers les trous;

3¢ Une seconde couche de sable moyen , qui ne puisse passer entre les
grains de la couche précédente ;

4o Une troisiéme de sable fin ou de grés pilé, qui ne puisse également
passer entre les grains du sable moyen;

5° Une quatriéme de charbon concassé; s'il est fin, il suffit de lni donner
54 6 mill. d'épaisseur; dans ce cas, le filtre est propre aux eaux de riviére,
qui sont peu infectes, et qui n’ont besoin que d'étre peu clarifiées ; s'il est
gros, I'épaisseur de la couche peut aller jusqu’a 30 cent., ce qui convient

. 18
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pour les grandes filtrations et pour celles ou I'on doit épurer les eaux
infectes et corrompues (1).

6° Une couche de grés ou de sable fin, comme la troisiéme, surmontant
le charbon pour le retenir et I'empécher de s'élever;

7° Une couche de sable plus gros que le précédent;

8° Une couche de gros sable comme celui du fond;

9° Enfin un plateau percé de trous, pour éviler que la chute de 'eau ne
dérange les matiéres filtrantes.

Un filtre de 1 métre carré de section, composé suivant cette méthode,
peut aisément filtrer, d’aprés M. Ducommun, 4,000 voies d’eau par vingt-
quatre heures, ce qui correspond a plus de 1,000 hectolitres, soit par heure
450 & 460 litres.

Pour prolonger la durée du filtre, en retardant I'obstruction de ses pores,
on garnit d'éponges le plateau supérieur, en les plagant dans les ouver-
tures ménagées pour le passage de l'eau, ou des boites en fayence qui les
contiennent.

Pour souder ou luter les parties des fontaines domestiques en greés ou
en pierre, M. Ducommun recommande d’employer un mastic composé de:

0,30 de bitume de Judée.
0,20 de colophane.

0,10 de cire.

0,40 de ciment.

On fait chauffer le tout, pour enlever entiérement I'humidité, et on coule
en tablettes. Ce mastic, dit 'auteur, s’étend bien sous le fer chaud , adhére
parfaitement aux parois de grés, de pierre, de marbre, d'ardoise, et ne se
détériore pas 4 'eau comme le mastic composé de suif, de colophane et
de ciment (2).

En 1806, M. Alexandre, de Bordeaux prit un brevet de dix ans pour un
appareil a filtrer et 3 clarifier les eanx , auquel il a donné le nom de Jiltre
bordelais. La base de son procédé est la capillarité, et la matiére (ltrante
est le cofon disposé en méches plates. Ainsi 'auteur forme quatre caisses
en ferblanc de 0™,45 de long, 0™,08 de large et 0=,0% de hauteur, qu'il
place en échelons les unes sur les autres, et garnies chacune de morceanx
de toile de coton pliés en huit, posés les uns a cOté des autres en forme
de syphon, pour transvaser 'eau d’une caisse dans l'autre.

L’eau arrivant toute vaseuse dans la caisse supérieure, s’éléve, par Ia
capillarité du coton, en abandonnant sa vase sur la colonne ascensionnelle
de chaque meche ; elle descend, et tombe goutte a goutte dans la seconde

= 1,00

(4) 1l est & remarquer que I'eau passe plus vite dans le filire épais & gros grain, que dans celui de
charbon fin dont la couche est mince.
(3) Voyezle tom. x11 des breveis expirés’, pag. 8.
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caisse, ou elle prend une apparence laiteuse, puis elle passe dans la troi-
siéme, et enfin dans la guatriéme caisse, d’o1 elle sort claire ; seulement,
comme le coton laisse échapper de petits poils qui voltigent sur 'eau, il
est bon de faire repasser celle-ci dans un filire composé de verre pilé et de
charbun.

Cet appareil, dit I'inventeur, représente un parallélipipede qui ne pése
pas plus de 10 kil., et comprend 130 méches de coton. 11 peut fournir 150
kil. d’eau claire par vingt-quatre heures, et fonctionne dix jours, pour les
eaux de la Garonne, sans étre nettoyé ou lavé. Il ajoute que ce moyen de
filtration remplace I'usage des feutres, parce qu'il peut servir & tirer au
fin toutes les ligueurs, toutes les huiles et méme les vins grossiers.

L’ascension des liquides par la capillarité étant le principe de cette
invention, ajoute l'aunteur, tous les corps poreux et spongieux qui ont
la propriété d'élever les liquides an-dessus de leur niveau sont applicables;
mais le coton est préférable pour les eaux bien troubles (1.

M. le comte Réal s'est aussi occupé d’appareils de filtrage , mais principa-
lement pour obtenir & froid, et presque instantanément, des dissolutions
aussi chargées que celles qui proviennent de décoctions prolongées. Son
procédé, pour lequel il prit un brevet de cing ans, en 1815, consiste dans
l'emploi d'un filtre forcé, a pression directe et immédiate, composé d'un
evlindre en étain, muni de deux diaphragmes percés de trous capillaires,
et renfermant entre eux la matiere que 'on veut soumettre a I'infusion; le
réservoir d'eau esl au-dessus.

Lorsyu'on n'a pas la hauteur suffisante, on met le cylindre en communi-
cation, par un tube recourbé, avec une caisse ou boite de fonte, qui con~-
tient le dissolvant, et sur laquelle la pression a lien par un long tube ver-
tical que I'on remplit de mercure, qui étant 13,5 fois plus lourd que l'eau,
permet d’employer une colonne autant de fois moins élevée.

Ce sysléme a réussi, dit I'auteur, soit sur les végétaux aromatiques, tels
que la cannelle, le café vert et torréfié, soit sur les matitres végétales
colorantes, telles que la garance, le bois de campéche, la noix de galle, le
tan , soit sur les cendres. 1l donne promptement des extraits excessivement
chargés, par exemple du café a 30°, et du fan 4 35°, mesurés au pése-sel de
Beaumeé. Ce filtre peut aussi ¢tre appliqué a la purification des huiles par
les charbons et a bien d’autres usages (2},

« Ce filtre-presse n’est autre, disait M. Cadet, en 1816 (dans un rap-
port faita la Société d'Encouragement sur cet appareil), que le levier
hydraulique des Anglais pour la purification des huiles par le charbon; il
est connu depuis cent cinquante ans par les physiciens (3).

«Lorsqu'on veuat infuser sur cet appareil, on détrempe, avec le dissolvant

1} Voyez le tom. v1, pag. 295, du méme ouvrage.

(2} Yovez tom. vill des brevets expiré: , pag. 453, pl. 15 (1824}, et tom. xv du Bulletin de la so-
ciété d'encouragemenl, pag. 202 1816).

& Le levier hydrauligue a été importé d’Angleterre par M. Cadet, et déerit dans le tome rer du
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convenable, la substance sur laquelle il s'agit d’opérer, et qui doit étre
préalablement réduite en poudre fine, de maniére a en former une espéce
de pite; on triture ce mélange, et on le laisse assez de temps pour que la
dissolation soit compleéte; on le chauffe méme si c’est nécessaire ; ensuite
on le place dans le cylindre, et on le foule afin de le serrer autant que pos-
sible, on remet le chapeau sur le cylindre, puis on établit la communication
de I'appareil avec le réservoir. »

En 1811, MM. Vatrin et Mullier, de Paris, prirent un brevet de quinze
ans pour un appareil a filtrer et 4 rendre salubres de grandes quantités
d'eau de fleuves et riviéres. Le principe sur lequel repose leur invention
consiste dans la disposition de plusieurs trémies ou troncs de pyramides en
chéne, que V'on fait communiquer par des conduits et rigoles; elles con-
tiennent chacune un certain nombre de cases, de méme forme, en bois de
peaplier, percées de trous, et que I'on garnit a l'intérieur de sacs mobiles
en grosse flanelle. Les cordes des premiéres trémies sont remplies de
gravier, qui a été préalablement tamisé a différents degrés de grosseur ou
de finesse, et celles des deux derniéres trémies contiennent des sacs rem-
plis de charbon pilé. « Le résultat de ce mode de filtralion est de pouvoir &
volonté, disent les auteurs, opérer sur la plus grande masse d’eau possible,
dans le moindre temps, et de la purifier par le charbon de son insalubrité,
sans la priver de l'air vilal ou respirable (1). »

M. Soller, d’Altkirch, eut l'idée, en 1816, d’épurer les eaux, au moyen
d'une fonfaine artificielle garnie d'un filtre. Quant a la disposition de I'ap-
pareil en lui-méme, il ne présente rien de particulier: il se compose sim-
plement d'un cylindre en bois on en métal, que I'auteur loge entiérement
dans le sol, & une certaine profondeur qui dépend de la localité ; dans le
fond de ce cylindre plonge un tuyau qui s'éléve jusqu’au dessus pour com-
muniquer avec le réservoir d’eau a clarifier. 1l remplit ce ¢ylindre a partir
de sa base, d'une couche de gros caillouz qu’il recouvre avec une autre de
caillowx plus petits, puis d’une troisiéme de cailloux trés-fins. Celle-ci est
ensuite recouverte d’une couche de gros sable , surmoniée d’'une autre de
sable fin; enfin, au-dessus de celle-ci, il met encore une couche de gros
sable, puis une derniére de caillouz. L'eau, amenée du réservoir supérieur
par le tuyau qui descend jusqu'au bas du cylindre, traverse successivement
chacune de ces différentes couches, en y laissant les vases et les matiéres
impures qu’elle contient, et sort par un autre tube placé a la partie supé-
rieure. « On peut, dit 'auteur, établir ainsi prés des fleuves et riviéres des

Bulletin {an x). Il se compose d’une caisse contenant la matiére filtrante, et surmontée dun grand
tube vertical communiquant avec un réservoir supérieur. Cet appareil, appliqué a la purifiation
des huiles, est aussi fondé sur la propriéié du charbon en poudre. L'extréme pression qu'exerce le
fluide contenu dans le grand tube, force I'huile a traverser le charbon d'ol elle sort épurée. Lorsque
celui-ci est chargé d'impuretés , on dévisse les tubes de communiecation et de sortie, on bouche les
trous de la caisse, et on chaulfe celui-ci jusqu'a ce que les matiéres impures solent également car-
bonisées,
(1) Tom. xu1, pag. 528, pl, 31 des hrevets expirés,
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sources artificielles, an moyen de cylindres en bois, d'o 'ean sortira
comme d'une :ource naturelle (1}. »

Le 41 mai 1827, M. Quarnier, de Paris, prit un brevet d’invention de
dix ans pour un appareil qu’'il nomme filtre clarificaleur & haute pression,
et qui se compose de plusieurs cuves ou caisses qui se communiquent
entre elles, et par suite avec un réservoir élevé. Chacune de ces cuves,
exactement fermées par le haut, renferme, dans le bas, un double fond,
qui sert de filtre, et formé soit en feutre, soit en étoffe de laine, de cofon,
de fil, etc.; le liquide est forcé de traverser successivement ces filtres, en
passant d’une cuve dans I'autre {2).

En 1828, il a été fait & la Société d’Encouragement un rapport favorable
sur le systéme de filtre ¢ double courant de M. Zeni, ingénieur & Brest. Cet
appareil, qui, & cette époque, a été proposé & la marine, se compose de
deux tonneaux concentrigues, dont 'un, celui intérieur, défoncé aux deux
extrémilés, communique par le bas, au moyen de larges échancrures avec
le plus grand. Des couches de sable, de grosseur différente, sont rangées
méthodiquement dans la capacité intérieure et entre les deux vases, de
sorte que I'eau versée dans l'une traverse successivement : 1° le gros sable,
2° du sable fin de riviére bien battu; 8° un mélange de sable fin et de char-
bom; b une derniére couche inférieure de sable fin. Le liquide, en remon-
tant dans l'intervalle entre les deux tonneaus, rencontre d’abord du sable
fin bien tassé, puis du gros sable de riviére (3). Pour que 'eau conservée a
bord des batiments, et qui est souvent chargée de rouille, n’engorge pas les
couches épaisses de ce double filtre, I'auteur recommande de le nettoyer
une fois par semaine, sans le déranger, au moyen d'une filtration accé-
lérée par toute la pression possible de I'eau élevée, et s’opérant en sens
contraire & la direction habituelle.

Un rapport a également été fait & la Société d’Encouragement, en 1829,
sur la fontaine filtrante de M. Leloge, de Paris, et que I'anteur nomme
Jiltre ascendant, ou fontaine & pression continue, et & eau ascendante, fil-
trant par le charbon et la pierre poreuse. Cette fontaine, qui, comme on le
voit, est spérialement destinée aux usages domestiques, est divisée sur sa
haateur en quatre parties inégales, celle supérieure est a peu prés égale
aux trois autres : elle contient I'eau & filtrer. Sa base est formée d'une
pierre non filtrante & U'angle de laquelle se trouve un conduit on tuyau
communiquant avec un réservoir inférieur de peu de hauteur, et qui est
surmonté de deux autres, séparés par des cloisons horizontales; la pre-
miére de ces cloisons, celle inférieure, est percée de trous et couverte de
charbon; la seconde est une pierre filtrante. Par cette disposition, I'ean
arrive dans le réservoir inférieur ou elle opére son premier dépdt, et,
poussée par celle qui vient de la partie supérieure, elle est forcée de tra-

(1) Tom. i1, pag. 255, des brevels expirés.
i2) Tom. XXXVI, pag. 44, pl. 5, id.
{3) Pag. 16 et pl. 414 du tom. xxI3 du Bualletin de la Société d'Encouragement.
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verser par ascension la couche de charbon que contient le second réser-
voir, puis la pierre filtrante qui le sépare du troisiéme (1).

Parmi les brevets expirés, il nous reste encore & mentionner le dernier,
qui a été pris par M. Ducommun, que nous avons déja cité. Ce brevet, qui
lui a été déliveé le 25 juillet 1838, pour cinq ans seulement, comprend le
systéme de jiltre-charbon par pression; comme il est d’'une construction
trés-simple et intéressante, nous I'avons représenté sur la pl. 22, et nous
le décrivons avec détail plus loin.

Nous passons sous silence plusieurs brevets qui sont tout-a-fait relatifs a
la filtration des sirops, nous proposant, comme nous l'avons dit précédem-
ment, d'en parler d’'une maniére spéciale, au sujet des appareils qui trai-
tent de la fabrication du sucre. Il fallait nécessairement, pour compléter
cette revue, examiner les divers autres brevets (et ils sont assez nom-
breux ) qui ont été demandés depuis peu d’années et qui, par conséquent,
sont encore en vigueur.

Le premier, qui est sur le point d’expirer, est un brevet de dix ans déli-
vré sous le titre de : Appareil mobile servant & la filtration des eauz, le 27
novembre 1835, & M. Fonvielle, de Paris, qui prit successivement trois
autres brevets d’addition et de perfectionnement, en 1836, 1837 et 1838.
Cet appareil, qui a surtout pour objet de clarifier de grandes quantités
d’eau, est composé de plusieurs cuves placées les unes au-dessus des
autres dans un grand tonnean ou récipient quelconque, et formées par
des plateaux percés de trous entre lesquels on élend des couches succes-
sives de gravier et de sable. Les principales améliorations apportées par
Tautenr sont:

1° L'application des auges renversées contenant des éponges qui rempla-
cent trés-bien les dégrossisseurs.

2 La disposition qu'il a adoptée pour rendre 1'appareil propre d opérer
en montant, comme en descendant, et pour contenir plusieurs filtres;

3° L'idée de faire revenir I'eau clarifiée an méme niveau que les eaux
sales ;

& L’application de plusieurs robinets placés & différentes hauleurs, pour
servir & neltoyer les filtres par la chute des eaux clarifiées qui arrivent a
la fois par plusienrs ouvertures.

Un brevet de dix ans a été délivré, le 23 septembre 1837, A MM. Lanet
de Limancay et Sornay, 4 Paris, pour un procédé de filtration par rayon-
nement au moyen de tubes concentrigues. La disposition imaginée par ces
inventeurs consiste en une cuve cylindrique renfermant des conduits cir-
culaires percés de trous latéralement, pour le passage de I'eau qui s'in-
filtre & travers six couches successives et concentriques de sable, de grés
et de charbon, un tuyaun placé au centre du systéme el également percé
de trous donne issue & I'eau au fur et & mesure qu’elle est filtrée. Par

{1) Tom. xxx, pag. 171 et pl. 462, Bulletin de la Société d’Encouragement.
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deux brevets d’addition pris en 1838, les auteurs disent, d’une part, que la
pratique a fait reconnaitre que de fortes foiles pouvaient remplacer, avec
avantage, les plaques métalliques qui forment les conduits d’arrivée et de
sortie de I'ean, et, d’'un autre c6té, que I'on place ces conduits ou tubes
presque horizontalement ou légérement inclinés, pour pouvoir nettoyer
facilement I’appareil. et retirer les matiéres filirantes, et en méme temps
pour faciliter I'écoulement du liquide.

M. Chapelle, ingénieur mécanicien, bien connu a Paris par la construc-
tion des machines a papier, prit un brevet d’'invention de dix ans, le 30
janvier 1838, pour un appareil a filtrer par le vide, auquel il donna son
nom. Son systéme, qui sans doute est plus applicable a 1a fabrication du
papier, repose sur 'application d'une pompe destinée & aspirer le liquide &
travers un filire quelconque, au sujet duquel'auteur n'entre, dureste, dans
aucun détail particulier.

Le 31 mars 1838, MM. Jules Mareschal et C', de la société francaise de
filtrage & Paris, déja concessionnaires des brevets de M. Fonvielle, prirent
un brevet de quinze ans, pour des perfectionnements duns les appareils
servanl au filtrage de U'eau, et consistant en des cuves légérement coni-
ques, dont le fond est soutenu par des traverses superposées laissant entre
elles assez d'intervalle pour le passage du liquide. Sur ce fond, on étend :
1° une couche de gravier; 2° une couche de s«ble; 3° une autre couche de
sable plus fin; 4° une couche de grés pils; et de méme sur cette derniere
d’autres couches semblables aux précédentes, mais disposées en sens in-
verse. Ces matiéres sont pressées par de faux-fonds percés de trous sur les-
quels on fait appuyer un bouchon ou piston a vis; ces faux-fonds sont
entourés sur tout leur pourtour d'une corde goudronnée , ajustée dans une
rainure pratiquée exprés, comme sur une poulie & gorge, pour empécher
le passage de I'eau. Les divers perfectionnements indiqués dans les quatre
brevets d'addition pris successivement par les mémes inventeurs, en 1838,
1839 et 1840, consistent : 1° dans I'emploi d'une corde de sparterie, d'aloés
ou de phormium fenax, qu'on fait passer de différentes maniéres entre les
trous des faux-fonds, ce qui permet de faire ces trous plus grands, et avec
plus de facilité, ou bien on comprime les filaments de ces cordes entre
deux faux-fonds superposés; 2° dans 'application de plusieurs filtres que
I'on renferme dans le méme appareil; 3° dans I'addition d’une soupape de
sireté, que l'on applique lorsque I'on agit & haute pression; 4° dans la
disposition d'une porte en fonte adaptée a I'appareil, pour neltoyer ou
enlever les filtres sans démonter celui-ci.

Vers la fin de l]a méme année 1838, le 30 octobre, la méme compagnie
prit un nouveau brevet de quinze ans, et, successivement, de 1838 a 1840,
six autres brevets d'addition, pour des moyens supplémentaires de muin-
tenir dans Dintérieur du filtre les matiéres filirantes. Par ces brevels, on
reconnait que les inventeurs attachent une grande importance a I'agen-
cement des faux-fonds, a la construction des plateaux, au moyen de les
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enlever et a I'application des portes pour faciliter le nettoyage (1). Lesinven-
teurs proposent aussi d’employer les résidus qui proviennent des sub-
stances dont on extrait I'huile, pour filtrer I'huile elle-méme.

On peut se convainere de notre assertion, en apprenant que les mémes
inventeurs prennent encore un troisiéme brevet d'invention de 15 ans, en
mai 18%0, pour un nouveau moyen de construire et agencer les faux-fonds,
de placer et de comprimer les matiéres filirandes, de maniére & rendre le
filtre indestructible. 1ls composent alors les plateaux en bois ou en métal
de maniére a recevoir chacun sur leur surface % petits filtres qui, formant
partie intégrante du platean méme, ne touchent pas la cuve, peuvent étre
facilement déplacés et servir & un autre appareil lorsque le premier est usé.
Les matiéres filtrantes, au lien d’¢tre maintenues entre deux simples pla-
teaux, reposent alors sur deux fonds métalliques, dont I'un est formé d'une
toile, et I'autre d’une plaque percée de trous. Ces filtres peuvent étre dail-
leurs d'une forme quelconque, ronde, carrée, etc.

Nous trouvons encore dans I'année 1838, un brevet de 15 ans, délivré le
22 novembre 4 M. Ducom, capitaine de navire & Bordeaux, pour une nou-
velle espéce de filtre destiné & la purification des eaux. L’appareil, destiné
spécialement & opérer sur les rivieres méme, consiste en une sorte de
bateau qui, & sa partie inférieure, porte un grand réservoir communiquant
a l'aide d’un tuyau avec la riviere. Ce réservoir est surmonté d'un plateau
en métal percé de trous dans lesquels viennent s'emboiter des bouts de
tuyaux an-dessus desquels sont placées les matiéres filtrantes, qui se com-
posent principalement de plusieurs couches de gravier de différentes gros-
seurs ; ces tuyaunx sont fermés & leur partie supérieure, par des plaques
également percées par lesquelles sort toute I'eau filtrée, qui par la pression
traverse ces couches; une pompe placée dans le bateau la distribue ol on
le juge convenable.

M. Barraud, mécanicien & Antony, obtint un brevet d'invention de
15 ans, le 6 février 1839, pour la clarification, en grande quantité, de l'eay
vaseuse el de tout autre liquide. Son systéme se compose d'une cuve conle-
nant ordinairement trois filtres. La matiére filtraute est le gres qui est
maintenu entre deux plateaux en bois percés de trous, dans chacun des-
quels on introduit A vis des chevilles de jonc, ou de tout autre bois poreux,
de 6 & 7 centim. de hauteur, et placés perpendiculairement au fond de la
cuve. 8i, 4 cause d'une forte charge ou d’'une grande pression, le plateau
en bois n'offrait pas assez de résistance, M. Barraud propose de placer
sous ce dernier platean un autre plateau en métal percé de trous plus petits

{1} En lisant ces titres, on est tout étonné que MM. Mareschal et Cie aient pris deux brevets pri-
milifs pour des sujets qui sont oussi identiques; on doit I'dtre d'zutant plus, que ces brevets sont
de la méme année, et gue ce N'est pas évidemmenl puur profiter d'une p'us longue duree. Nous
voyons loujnurs avec peine que les inventeurs font irés souvent hien des frais inutites quils évite-
raient cerlainement en s'adressant @ des hommes speciaux gu! s'occupent des demandes relatives
aur brevets d'invention.
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que le diamétre des chevilles de jonc, et vis-a-vis de celles-ci. Dans les
brevets d’addition et de perfectionnement du 5 décembre 1839 et du
29 juin 1830, l'auteur propese d'employer, an lieu des morceaux de jonc,
de la pite de gresserie séchée, avec laquelle on bouche les trous des pla-
teaux; cette pate, percée de trous capillaires, laisse passer I'eau plus facile-
ment que le jone.

Un systéme qui a eu du retentissement il y a pen d’années, plutdt peut-
étre encore par l'effet de la concurrence que par l'invention en elle-
méme, est celui de M. Souchon & qui un brevet d’invention, de perfection-
nement et d’ importation a été délivré le 8 mars 1839, et ensuite plusieurs
brevets d’addition pour la clarification et la filtration de l'eau ordinaire pour
les besoins domestigues, les fubrigues, etc. Le principe de ce procédé repose
sur 'emploi de la laine provenant de la tonte des draps, dite luine fontisse,
quon presse entre deux plateaux de bois ou de métal. L’auteur, tout en
conservant cette substance comme base de la matiére filtrante, constrait
ses appareils de toutes formes et de toutes dimensions; tantdt la marche du
liquide a filtrer est ascensionnelle, tanlét elle est descensionnelle; quel-
quefois on lui fait suivre une pente inclinée, et traversant plusieurs chissis
plats que 'on remplit de laine ; ces chéssis peuvent étre aussi de forme cir-
culaire, et placés en plus ou moins grand nombre, et sur des dimensions
différentes, dans une cuve également circulaire. Le mémoire explicatif du
brevet primitif de M. Souchon et ceux de ses divers brevets d’addition,
constitueraient a eux seuls un volume, par les détails et les considérations
dans lesquels 'auteur est entré, soit pour la construction de ses appareils,
soit pour les diverses précautions & prendre pour I'entretien, pour le net-
toyage, etc. Comme nous I'avons dit, en commencant, ce systéme a éié
appliqué au pont Notre-Dame et dans quelques aulres établissements, ou
il parait donner de bons résultats, comme clarification de grandes masses
d’eau. Il peut filtrer par mét. g* 2000 hectolit. d’eau par 2% heures, avec
1 mét. de pression.

Le 12 mars 1839, M. Poole de Londres, prit un brevet d'importation de
10 ans pour des apparei’s ou vases propres a fillrer toute espice de liquide.
Ces appareils qui sont destinés aux usages domestiques et plus spéciale-
ment & dissoudre les substances aromatiques, consistent simplement en
des cylindres ou corps de pompe dont on maunceuvre le piston 4 la main;
celui-ci est garni de bourre e{ sa base est une simple foile portant la sub-
stance & analyser. Lorsqu’on souléve le piston on fait le vide au-dessous,
el la pression atmosphérique oblige le liquide a passer a travers le filtre.

Dans appareil double perfectionné propre & la filtration des liquides,
et pour lequel M. Fabre a pris un brevet d'invention de 15 ans, le 1% sep-
tembre 1840, la base de la matiére filtrante est le cofon; l'eau est refoulée
au moyen d'une pompe dans une premiére cuve appeiée dégrossisseur, et
passe immédiatement dans une seconde ou se termine 'opération et ot le
coton est beaucoup plus serré. Celte matiére filtrante est pressée au degré
convenable, par un moyen analogue a quelques-uns de ceux déja indiqués,
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¢'est-a-dire a un piston dont la tige est taraudée dans un croisillon fixe,
afin de permetire le serrage ou le déserrage a un degré quelconque.

Par son brevet d’'importation de dix ans, du 21 novembre 1840, et qui a
pour titre : Nouvelle maniére de filtrer toutes espéces de liquides, & Uaide
d'une haute ou d une basse pression, non encore employées pour produire ce ré-
sultat, M. Nérot de Londres revendique, comme base de la matiére filtrante,
'emploi du coton ou de la soie, qu’il serre convenablement entre deux pla-
teaux percés de trous. L’auteur ne donne, au reste, aucun dessin & ce sujet.

M. Ryton a également un brevet d'importation de dix ans, du 9 octobre de
la méme année, pour un appareil perfectionné propre a fillrer les liguides,
et composé de deux plaques de zinc ou d’autre métal inoxidable par les
suhstances que I'on veut filtrer. Fixées & deux montants cn bois qui s'ou-
vrent 4 charniére, ces plaques sont percées d'un grand nombre de petits
trous et sont maintenues a la distance convenable par plusieurs goujous.
On applique sur ces plaques du papier-joseph qu'on recouvre d'un tissu
appelé peau de taupe, et on le plonge entiérement dans I'eau. Les filtres
sont trés-portatifs, dit I'auteur, en les plongeant dans un étang, on peut,
par la succion, faire le vide et établir un vérilable syphon. Ce systéme n’est
autre que celui de M. Beart, décrit dans le Reperiory of patent inventions,
janvier 1841.

Nous voici arrivés au brevet d'invention délivré pour 10 ans, le 9 décem-
bre 1841, a M. Tard, pour ses procédés de filtration des eaux , des huiles,
des vins , vinaigres, biéres, etc. Dans ces appareils, la base de la matiére
filtrante est la pdte ¢ papier, mélangée avec d’autres agents qui ne servent
qu'a rendre la composition plus ou moins dense a la volonté du travailleur;
ainsi, tantdt le mélange se fait avec de la sciure de bois, tantdt avec du
charbun pilé, dans des proportions qui varient nécessairement selon la
nature des liquides, ou leur degré de malpropreté. Ces substances, dit I'au-
teur, sont trempées dans I'eau pendant vingt-quatre heures, puis séchées
au four dans un moule , et introduites dans le filtre, sous la forme d'un
tourteau compacte. M. Tard emploie tantot la pression du liquide, et tantét
le jeu d'une pompe aspirante et foulante qu'il place & I'intérieur du filtre.

Dans le premier cas, celui-ci est placé sous un réservoir élevé de 1 a
7 métres, suivant la localité ou la quantité d'ean qu’on désire obtenir.
L'appareil & pompe est destiné & fonctionner dans les localités ot I'on n’a
point de hauteur 4 sa disposition, dans les caves, par exemple, pour la cla-
rification des vins. L’auteur emploie aussi, comme filtre dégrossisseur, et
principalement pour les huiles, du chanvre broyé mélangé avec de la sciure
de bois. Comme ces appareils sont simples, donnent de trés-bons résullats,
et sont faciles & exécuter et & entretenir, nous les donnons d’une maniére
particuliére dans la pl. 22,

Depuis le brevet de M. Tard, il en a encore été pris quelques uns que
nous sommes bien aise de mentionner également pour compléter cette
notice. Le premier, du 31 janvier 1842, est de M. Bonnard, de Grenade;
il est de cinq ans seulement et a pour titre : Appareil de filtrage applicable



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 259

aux puits, aux fontaines et aux usages domestigues. Suivant I'anteur, cet
appareil est destiné particulierement & rendre potable I'eau malsaine que
I'on tire ordinairement des mauvais puisards du département des Landes,
et qui, ayant & traverser des couches de sable rouge, en prennent la cou-
leur et la saveur. Au moyen d’une pompe, on éléve I'eau dans un réservoir
en pierre ou elle passe a travers une série de tuyaux de forme quelconque,
disposés en gradins, et présentant un développement de 27 a 30 métres,
et méme plus si le besoin I'exige. Ces conduits sont remplis de gravier de
différentes grosseurs, ce qui suffit, dit I'inventeur, avec un parcours aussi
considérable, pour filtrer '’eau la plus bourbeuse et la plus colorée.

Nous ne citons que comme mémoire le brevet de perfectionnement de
cinq ans, délivré, le % juillet 1842, a M. Béranger, de Saint-Quentin, pour
son procédé de filtration et d'épuration des liguides; ce brevet vient d’étre
déchu (1).

M. Lentaigne , employé dans une fabrique de papier, a Séiches, a eu
naturellement I'idée d’employer la pdte & papier pour opérer la clarification
des eaux; il comprime cette pite entre des plateaux percés de trous, et
qu'il renferme dans des cuves. Il a pris & ce sujet un brevet de cinqg ans, le
12 septembre 1842; il ne donne, d’aillears, ancune autre explication de son
procédé [2].

Nous avons eu l'occasion de donner, dans la 2= édition du tome 2™ de
ce recueil, la description du systéme de filtre de M. Stuckey, de Londres,
qui emploie, pour base de la matiére filtrante, 1'éponge, qu’il comprime
trés-fortement entre deux plateaux percés de trous. Cest pour ce systéme
que M. Brooman a pris un brevet d'importation de 15 ans, en France, le
17 aott 18%3. M. Brooman dit, dans ce brevet, que le degré de compres-
sion de I'éponge varie suivant I'impureté du liquide, et qu’on y ajoute quel-
quefois du charbon en poudre, lorsque, par exemple, I'eau est chargée de
matiéres putrides.

M. Testa, chimiste 4 Paris, obtint un brevet de cinq ans, le 18 novembre
1843, pour son appareil de filtrage qui repose sur ce principe : que les
surfaces filtrantes doivent étre en raison directe des volumes d'eau  filtrer;
c¢'est pourquoi l'auteur emploie, pour multiplier les surfaces, des morceauz
de flanelle convenanlement fixés & des montants en bois, de maniére a for-
mer un grand nombre d'auges traversées par le liquide.

Enfin le dernier brevet, que nous sachions, délivré pour les appareils de
filtrage, est celui de M. Jaminet, du 2 octobre 184k. Les filtres de cet
inventeur sont appliqués particulicrement aux fontaines domestiques, et se

(1) On sait que le gouvernement a le droit de faire déchoir un brevet, lorsque I'inventeor ne paie
pas, 4 I'époque voulue, le complément de la taxe. Suivant la nouvelle loi, on doit payer par
annuité, et toujours 4 F'avance, pour ne pas se trouver dans le cas de déchéance.

{2) Nous devons remarquer & ce sujet que souvent les descriptions de brevet sont incomplétes,
insuffisantes, que les dessins sont mal rendus , peu intelligibles, et que cependant il est du plus
grand intérét pour les inventeurs que leurs procédés soient parfaitement explicites, pour ne pasg
encourir, en cas de contestation, la déchéance de lear privilége.
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composent d'une capacité contenant du charbon pulvérisé , maintenue dans
des cotés de pierre poreuse, dont M. Jaminet revendique les moyens de
pose et d’assemblage. Dans le filtrage en grand, il joint au charbon deux
couches de gravier, placées au-dessus et au-dessous de celui-ci.

APPAREILS DE FILTRAGE, CONSTRUITS PAR M. TARD, A PARIS,
ET REPRESENTES SUR LA PLANCHE 22.

M. Tard qui, depuis plusieurs années, s’occupe spécialement des appa-
reils propres a filtrer toute espéce de liquides, les établit sous toutes les
formes et toutes les dimensions, suivant les besoins comme suivant les
applications que I'on veut en faire, soit pour les usages domestiques, soit
pour les grands établissements. Nous avons cru devoir décrire plus parti-
culidrement trois de ses systemes différents, afin d’en bien faire connaitre
la construction, en profitant, a cet égard, de son obligeance & nous les
laisser relever avee détails.

APPAREIL A POMPE. — Les fig. I et 2 représentent un filtre & pompe
foulante, tel que les construit M. Tard pour diverses industries. La fig. 3
en est une coupe verticale par 'axe suivant la ligne 1 et 2, et la fig. & une
section horizontale a la hautear de la ligne 3-4.

Ce filtre se compose d’un cylindre en cuivre mince A, posé sur un socle
de méme forme, qui en est séparé intérieurement par le fond ou la base
élargie du corps de pompe B; sous ce fond est rapportée la tubulure ¢, qui,
d'une part, porte la soupape d’aspiration b, et, de 'autre, la soupape de
refoulement d. La premiére donne entrée au liquide qui arrive d’un réser-
voir plus ou moins éloigné par le tuyau coudé «, ce qui alieu lorsqu’elle
s'ouvre par le vide formé au moment ou le piston E s'éléve. La seconde
soupape 4, donne entrée au liquide dans le cylindre, en s'ouvrant lorsque
ce piston descend. :

Le corps de pompe est en cuivre, et placé concentriquement dans T'in-
térieur du cylindre enveloppe A , il se termine par une partie filetée, rece-
vant un fort écrou T, ¢galement en cuivre, et destiné & presser sur un
croisillon & quatre branches, fondu avec un anneau, pour retenir le dernier
plateau du filtre.

A quelque distance au-dessus du fond du corps de pompe est un pre-
mier disque ¢, qui est soutenu dans I'intérieur de I'enveloppe, par des tas-
seaux rapporlés 4 la hauteur convenable. Ce plateau est assez ordinairement
en bois, percé de trous, et peat ¢tre aussi en cuivre ou en fer galvanisé,
lorsqu’on veut filtrer des liquides sur lesquels les métaux n'ont aucune
influence , comme de I'eau, par exemple. Sur ce premier disque on place
un tourteau auquel M. Tard donne le nom de dégrossisseur, et qui est
généralement composé de chanvre pilé et de grosse sciure de bois. Sur ce
premier tourteau, qui n'a pas plus de 3 cenlimétres d'¢paisseur, 'auteur en
place un second /7, de méme nature et de méme Cpaisseur, qu’il sépare
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par une cloison ou par un plateau ¢', semblable au précédeut ; celui-ci est
également surmonté d'an troisieme tourteau f*, qui est véritablement le
Jiltreur, composé de pdte & papier et de charbon végétul en grains; il est
placé de méme entre deux disques percés, ¢* ¢*. C'est sur le dernier de ces
plateaux que l'on serre le croisillon & quatre branches, au moyen de
I’écrou D. Ce systéme de filtre est applicable a la clarification de I'eau, du
vin, de I'huile, ete. {1).

Ainsi, le liquide a clarifier, amené par le tuvau e, dans la partie inférieure
du cylindre enveloppe, est forcé, lorsqu’on fait jouer la pompe, de traverser
successivement les quatre plateaux percés et les trois tourteaux de matiéres
filtrantes, pour enfin s'échapper par le robinet I. La manceuvre se fait
d’'une maniére bien simple : la tige F de son piston est suspendue 4 un
levier en fer forgé G, servant de balancier, et terminé par une poignée au
moyen de laquelle on le met en mouvement; ce levier a son point d’attache
en g, sur une boite en fer rapportée au cylindre ; le guide & coulisse H
sert & l'obliger 4 marcher constamment dans une méme ligne verticale. Le
robinet J, est placé au-dessous du fond du cylindre, pour donner issue au
liquide lorsqu’on veut nettoyer le filtre, ou donner entrée 2 'air.

Lorsque cet appareil est appliqué a la clarification des vins, il suffit de
mettre le tuyau d’aspiration dans le tonneau, de placer un récipient sous
le robinet de sortie, et, en pompant, le liquide passe jusqu'a la derniére
goutte d’une piéce a 'autre aprés s'étre clarifié. M. Tard nous a fait remar-
quer que pour les alcools, il ne peut exister aucune perte, puisque 'appa-
reil étant clos et le liquide n'ayant d’autre contact avec I'air que par la
bonde, I'évaporation doit étre bien moins sensible que par les procédés
actuels, qui consistent a soutirer les vins dans des broces et deles transvaser
ensuite , opération beaucoup plus longue et imparfaite, car il reste tou-
jours au fond des barriques une cerlaine quantité de vin trouble qu’on
réunit dans un fiit pour le coller de nouveau et le soutirer encore.

Le procédé de M. Tard a encore I'avantage de dispenser du collage des
vins, opération lente, dispendieuse et souvent inefficace, et qui, de plus, a
le grave inconvénient d'altérer la qualité par le mélange d'agents chi-
miques, tels que les ceufs, la colle, la gélatine, le sang, ou d’autres réactifs
dua régne animal, dont la propriété n’est pas encore nettement définie.

Cet appareil 4 pompe doit étre et sera sans doute, tot oun tard, employé
avec succeés dans les camps, et surtout en Algérie, ol les eaux contien-
nent une grande quantité d’animalcules et de petites sangsues qui pro-
voquent de grandes maladies, et entrainent souvent méme la mort des
hommes et des chevaux, comme cela s'est trop malheureusement vérifié (2).

{1) Lorsque les tourteaux ont servia la filtration de I'huile, on les dépose dans I'eau, dit I'auteur,
afin que les matiéres qui les composent se divisent et se séparent de loute I'huile qu'elles pour-
raient encore conlenir; de cetie sorle, on n'éprouve aucune perte.

(2; Tout le monde a, en effet, appris par les journaux les résultats déplorables qui sont arrivés
en diverses circonstances a ce sujet.
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L’appareil destiné a' I'armée en campagne n’a que 0®,30 de diamétre sur
0=,40 de hauteur; il est ainsi d'un transport facile, car il ne peése pas plus
de 35 a 40 kilog., et peut fournir % hectolitres d’eau clarifiée par heure,
quantité suffisante pour un bataillon. M. Tard construit des appareils de
15 centim. de diamétre,, qui ne pesent que 7 a 8 kilog., fournissant en~
viron 100 litres & I'heure, avec 30 coups de piston par minute. [l est peut-
étre bon d'observer & ce sujet qu'il importe de ne point [aire manceuvrer
la pompe trop rapidement ; la vitesse que nous venons d'indiquer est bonne
a couserver, afin de donner au liquide le temps de rester en contact avec
la matiére filtrante ; ce temps est toujours, au reste, trés-court comparati-
vement & celui des autres systémes de filtres.

APPAREIL A PRESSION. — Les fig. 5 8 de la pl. 22¢ représentent le
systeme de filtre disposé par M. Tard, pour agir par la pression naturelle
du liquide. La fig. 5 est une élévation latérale; la fig. 6 un plan fait & la
hauteur de la ligne 7-8; la fig. 7 une section verticale faite suivant la
ligne 5-6, et la fig. 8 une coupe horizontale a la hauleur du croisillon ¢.

Ce systéme se place sous un réservoir élevé de un & plusieurs métres,
avec lequel il communique au moyen d'un tuyau «a’, muni de son robinet r.
Le cylindre N, qui forme le corps principal de I'appareil, est en deux par-
ties AA’, que l'on réunit au moyen d’un collier & vis K, et qui est fermé,
4 ses deux bases opposées, par le fond fixe I et par le couvercle B/ ; celui-ci
peut s'enlever au besoin, 4 l'aide de la poiznée rapportée & son centre. La
partie fixe inférieure A’, avec laquelle s'assemble le tuyau @, repose ordi-
nairement sur trois pieds en fonte ou en fer P, qui I'élevent & la hauteur
convenable au-dessus du sol. La partie supérieure A, comprend le filtre pro-
prement dit, il renferme deux ou un seul tourteau dégrossisseur /, qui est,
comme on se le rappelle, composé de chanvre pilé et de sciure de bois, et
le tourteau filtreur //, formé avec la pile a papier et le charbon de bois
pilé. Ces deux tourteaux sont serrés entre les disques percés e ¢/, €°; ce
dernier est soudé avec I'enveloppe du cylindre, par conséquent il lui est
solidaire et ne change jamais; les deux autres sont mobiles, au contraire;
celui inférieur ¢, est porté par la traverse en fer C, qui est engagie par ses
deux extrémités dans le joint des deux parties AA’, et qui & son centre est
tarandée pour servir d’écrous a la vis de pression A, au moyen de lagquelle
on souleve le croisillon mobile ¢, et on le force & s’appuyer sous le plateau e
et & le faire monter. Cette pression est toujours peu considérable, car il
suffit de retenir les tourteaux de maniére qu’ils ne se déforment pas, ce qui,
sans cette précaution, arriverait indubitablement, surtout au tourteau filtre
de pdte a papier qui se délaye aisément dans 'eau.

Un robinet J, est appliqué sur le coté de l'apparcil , pour laisser pénétrer
l'air dans l'intérieur ; avant de mettre le filtre en fonction, on le ferme aus-
sitot que le liquide commence & s’en échapper. Un autre robinet J/, est aussj
adapté 4 la partie inféricure pour servir & enlever les dépdts qui se for-
ment aprés un certain temps de travail Le robinet supérieur I, est évi-
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demment destiné & donner issue a I'eau aprés qu’elle a traversé, en remon-
tant, les différentes couches de filtre.

On concoit que le temps nécessaire, pour le filtrage d’une quantité de
liquide donné, dépend non-seulement de la surface méme des tourteaux,
mais encore de la hauteur a laquelle se trouve le réservoir au-dessus de
I'appareil. D’aprés les expériences faites par M. Tard, un filtre de la dimen-
sion de celui qui est représenté (fig. 54 8), et dont la section est de
8.35d¢¢im. a. peut fournir sous la pression d’'un métre seulement, 250 litres
d’eau filtrée par heure, ce qui correspond & environ 30 litres par déci-
metre carré.

Cet appareil est principalemant destiné 4 la filtration des eaux potables,
comme l'auteur en a déja établi un grand nombre , mais on comprend sans
peine qu’il peut étre aussi bien appliqué & d’autres usages, comme 2 la
clarification de la biére, du vin, etc. Dans ce dernier cas il permet de filtrer,
de la maniére la plus compléte une feuillette de vin en 35 minutes. Son
extérieur étant tout en cuivre poli, il peut étre tenu avec la plus grande
propreté; construit sur de petites dimensions, il occupe trés-peun de place,
et par conséquent il peut se loger dans bien des localilés sans occasionner
d’embarras.

FiLTRE DE GRANDE DIMENSION. — M. Tard établit aussi sur le méme
systéme des filtres dont les dimensions sont trés-grandes, et permettent de
clarifier a la fois une masse d'eau considérable. Il nous a fait remarquer
que, dans tous les cas, les épaisseurs des tourteaux varient peu comparati-
vement & la grandeur des appareils; il profite de cette circonstance pouar
augmenter la hauteur de ceux-ci et les faire doubles; de sorte que le méme
appareil opére comme s'il y avait deux filtres distincts.

Les fig. 9 &4 12 représentent un appareil d'un métre de diamétre, con-
struit sur ce principe; la fig. 9 en est une section verticale faite suivant la
ligne 9-10, et la fig. 10, un plan vu en dessus.

Dans la construction de cet appareil, le cylindre A est d’une seule piéce,
fermé & sa base par le fond F’, qui est légérement bombé pour mieux
résister & la pression, et élevé sur un support en fonte S, en forme de tré-
pied, que V'on assemble par un croisillon 8. L'eau a filtrer arrive d'un
réservoir supérieur par le tuyau a, au milieu méme du cylindre qui, en cet
endroit, renferme une double bague M, servant & maintenir I'écartement
des deux premiers disques ou plateaux de bois e, qui se trouvent au-dessus
et au-dessous. Une bague semblable M’ est également placée sur le fond E’,
pour supporter toutes les couches de filtres, et laisser un espace libre pour
recevoir I'eau filtrée par la partie inférieure, et qui se réunit a celle qui est
filtrée par la partie supéricure, au moyen du tuyau recourbé T, muni de
son robinet R.

Le filtre est alors composé de la maniére suivante : sur la bague M’ se
pose un premier disque en bois ¢* percé de trous comme & I'ordinaire , sur
lequel on étend un tourteau ¢ de pite & papier et de charbon pilé, puis
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que 'on recouvre d'un second disque ¢*. Au-dessus de celui-ci est un
9¢ tourtean ¢/, composé de chanvre et de sciure de bois, et séparé par le
disque ¢’ du 3¢ tourteau ¢ que 'on presse avec celui e. De méme, sur le
disque qui se trouve au-dessus de la bague M, on place successivement les
2 tourteaux dégrossisseurs ¢, ¢/, puis le 3° tourtean filtreur ¢*, en ayant
toujours le soin de les séparer par des disques semblables percés de trous.
Sur le dernier de ces disques on pose un croisillon en fonte N, sur lequel
on appuie au degré convenable, au moyen de la vis de pression 4, quia son
écrou dans le milieu de la traverse C; cette derniére est retenue sur la base
supérieure du cylindre par deux chapes en fer gg’.

Toute I'eau filtrée arrivant dans la partie supérieure de I'appareil se rend
par le conduit U dans la cuve ou dans le récipient V. Un robinet & air J est
aussi adapté latéralement au milien du cylindre entre les deux filtres, et
un autre J/ est appliqué au-dessous, pour vider les dépdts qui tombent au
fond.

M. Tard nousa dit qu'un tel appareil pouvait filtrer 1,500 & 2,000 hecto-
litres d’eau par jour, suivant la pression sous laquelle il agit; ou bien
encore suivant le plus ou moins de degré d’'impureté du liquide.

NETTOYAGE DES FILTRES. — Dans les appareils de M. Tard, le nettoie-
ment journalier s’effectue simplement en ouvrant les robinets d’air et de
dégorgement, pour faire écouler tout le contenu du réservoir inférieur,
puis on y introduit une certaine quantité d’eau pour le laver, et I'opéra—
tion recommence 4 nouveau. Le nettoiement général a lieu lorsque le
filtre devient paresseux, ou ne fournit plus d'eau assez claire; 'opération
consiste alors & enlever les matiéres, a les laver séparément, et & les re-
placer dans I'ordre primitif. Cette main-d'ceuvre est trés-prompte, puisque
I'épaisseur générale des couches filtrantes ne dépasse jamais 20 centim.,
quelle que soit la dimension de I'appareil.

Dans un filtre de 1 métre de diamétre , le nettoiement n’a lieu qu’aprées
qu’ila fourni 5 & 6,000 hectolitres ; il peut se faire en trois ou quatre heures
au plus. Pour les filtres de moindre dimension, 'opération peut s’effectuer
en une heure, et méme une demi-heure.

AVANTAGES DES APPAREILS DE M. TARD.— De ce qui précéde nous pou-
vons conclure que ces appareils présentent, en résumé, les avantages
suivants :

1° Clarification parfaite, prompte et abondante ;

2 Facilité de main-d'ccuvre et de nettoyage;

3° Point de perte, par I'imbibition, pour les liquides d’une certaine
valeur ;

4> Appareils de pelite dimension, d’un transport facile, et applicables
dans toutes localités;

5° Matiéres filtrantes d’une valeur a peu prés nulle;

6° Solidite dansla construction (les appareils étant en fer ou en cuivre).
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Ajoutons que le prix de ces appareils est 4 la portée de toutes les indus-
tries : M. Tard en établit depuis 150 fr. jusqu’a 1,500 fr., suivant les dimen-
sions ; quoique son brevet ne date que de 1841, il en a déja monté dans un
grand nombre d’usines et d’administrations.

DESCRIPTION DE L’APPAREIL DE FILTRAGE, DE M. DUCOMMUN,
REPRESENTE FIGURES 13 A 18.— PLANCHE 22.

Nous avons vu, par la notice qui précéde, que M. Ducommun est un de
ceux qui se sont le plus occupés d’appareils de filtrage des liquides par le
charbon. La construction du filtre par pression, qu'il décrit dans son brevet
de 5 ans de 1830, repose encore sur le mé¢me principe ; mais on voit que
Pauteur a cherché a établir des appareils simples, solides et faciles a net-
toyer; tel est celui que nous avons représenteé sur les fig. 13 4 18, et dont
M. E. Philippe a été chargé de faire le modéle pour le Conservatoire.

On voit qu'il se compose d’un cylindre en fonte A, dont la capacité est
évidemment proportionnée & la quantité d’eau a filtrer, et 4 la bauteur &
laquelle on peut placer le réservoir alimentaire supérieur. Deux tourillons B,
sont fondus avec ce cylindre et portés par des coussinets ajustés dans les
chaises de fonte C, qui permettent d’asseoir I'appareil partout ou on le
désire et avec toute la solidité nécessaire. Par cette disposition on peut
faire tourner le cylindre sur lui-méme, de sorte que tantot il présente sa
base inférieure en haut, et tantdt il 1a présente en bas, et réciproquement ;
le filtre est ainsi tout & fait symétrique , c’est-a-dire qu’il peut opérer d'un
¢0té comme de I'autre. Ses deux bases sont fermées par les couvercles D
etD’, qui y sont ajustés et boulonnés de maniére & résister a toute la pres-
sion, sans occasionner de fuite. Sur chacun de ces couvercles sont adaptés
desrobinets 7’ quel'on peut ouvrir ou fermer a volonté par les poignées pp’,
et dont les tubulures aa’, sont destinées 4 communiquer alternativement
avec le réservoir supérieur, et avec le récipient qui recoit I'eau filtrée.

Les matiéres filtrantes qui doivent entrer dans I'appareil sont préalable-
ment renfermées dans une enveloppe en téle ou en cuivre E ( fig. 17 et 18),
dont le fond e, est percé de petits trous. Sur ce fond on met une premiére
couche de pierre poreuse ou de cailloux ¢, et que I'on recouvre d’une
seconde couche de sable fin ou de grés pilé ¢’. Au-dessus de celle-ci, on
étend une couche de charbon de bois pilé ¢*, que I'on recouvre par deux
autres couches ¢’ et ¢, semblables aux précédentes, comme le montre la
coupe verticale, fig. 14. Le filtre est donc ainsi doublé, par conséquent il
peut opérer exactement de la méme maniére, que le cylindre soit placé
comme l'indique le dessin, ou qu’il soit renversé en sens contraire.

Pour le nettoiement ordinaire du filtre, il suffit évidlemment de le
retourner lorsqu’on trouve qu’il a suffisamment travaillé dans un sens, mais
pour le nettoiement général , il faut enlever les matiéres filtrantes, ce qui
est facile, en retirant le chapeau D, du cylindre et en suspendant une corde

1v. 19
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al'anneau qui est rapporté au centre du couvercle supérieur ¢/, de 'enve-
loppe E, lequel est aussi percé de petits trous comme le fond. Lorsque ces
matiéres sont netloyées séparément, on rétablit les couches successives,
puis on remet le couvercle, en le placant de maniére que sa traverse &, qui
se termine par deux becs, y pénétre par les deux entailles pratiquées sur
la circonférence de la bague d, qui fait corps avec 'enveloppe, et on lui
fait faire un quart de tour. Dans cet état, on introduit ’'enveloppe dans le
cylindre qui fonctionne de nouveau.

Cette disposition du filtre, qui est trés-simple, est d'une grande commo-
dité pour clarifier, sous un petit volume, de grandes quantités d’eau; il
est aussi ’'une construction solide, et présente, pour le nettoyage et I'en-
tretien, beaucoup de facilité et d'économie.

OBSERVATIONS SUR LES MATIERES FILTRANTES.— NOUs ne pouvons nous
empécher de faire connaitre les observations que faisait M. Ducommun,
dés 181k, au sujet des précautions a prendre dans I'emploi des matiéres
filtrantes (1), telles que le charbon, le grés, le sable, les éponges.

« Le charbon qui doit étre préféré est celui du bois de chéne, parce qu'il
est plus compacte, qu'il contient plus de matieres filtrantes sous le méme
volume, qu’il est plus solide, moins sujet a s’écraser et a faire de la péte,
qu'il livre plus facilement passage au liquide, et qu’enfin il posséde une
vertu épurative plus active. Le grés, qui peut étre suppléé par le sable fin,
doit &tre lavé a cing ou six eanx pour enlever le ciment calcaire qui réunit
les grains. Les sables gros et fins doivent étre séparés par des cribles appro-
priés; il faut aussi les laver & plusieurs eaux. Les éponges avant d'étre
employées, auront macéré un mois dans un baquet plein d’eau que I'on
renouvelle tous les jours, pour leur enlever le gott et 'odeur de marine. »

(1) Brevet de 10 ans délivré le 28 janvier 1814, a M. Ducommun , pour perfectionnements appli-
qués aux procédés de Gltration des eaux , de MM. Smith et Cuchet.



PETRIN MECANIQUE

POUR
LA FABRICATION DU PAIN ET DES BISCUITS,

PAR

M¥. MORET et MOUCHOYT fréres,

- - R —

NOTICE SUR LES PROCEDES MECANIQUES
A?PLIQUﬁS A LA BOULANGERIE.

Lorsqu’on entre dans I'intérieur d'une boulangerie ordinaire au moment
ou le geindre (1) pétrit la pdte, on est péniblement frappé de voir & notre
époque une opération aussi fatigante étre faite par un homme. Quand
depuis plusieurs années presque toutes les branches industrielles ont fait
des progres plus ou moins rapides, on peut étre surpris que celle qui tra-
vaille aux premiers besoins de I'homme soit restée tellement dans I'en-
fance. Nous sommes convaincu que I'état stationnaire et routinier dans
lequel cette fabrication est restée jusqu’ici tient, d’une part, au peu d'in-
struction et de connaissances pratiques d’un grand nombre de boulangers,
qui, pour la plupart, sont obligés de s’en rapporter & leurs ouvriers, et par
suite dépendent d’eux; et, d'un autre cté, a ce que cette industrie répartie
entre un nombre limité d’individus, se trouve le plus souvent dans les
mains d’hommes qui n’ont pas les moyens nécessaires pour tenter des
essais, pour monter leur fabrication sur une grande échelle.

Si les ouvriers qui travaillent dans cette rude profession comprenaient
bien leurs intéréts, ils reconnaitraient sans peine que l'application des
machines qu’on cherche & introduire dans la boulangerie seraient pour
enx d'un grand secours, et que loin de leur retirer leur pain , comme ils
le craignent, pour la plupart, elles ne feraient que les soulager d’un tra-

1) On sait qu'on appelle geindre P'ouvrier pétrisseur, qui, pendant le plus fort de son travail,
pousse des gémissements (pour ne pas parlerd'une maniere plus énergiquel qui ont quelque rapport
avec celte expression. !l crie d’autant plus qu'il parait fatizuer davantage; celte opération est evi-
demment trés-pénible, il est presque entiérement nu, et néanmoins toul son corps ruisséle de sueur:
il est bien rare qu'il n’en tombe pas dansla trémie ; il faut doncs'en rapporter entidrement aux bons
soins de Pouvrier pour avoir confiance dans la propreté du pain que l’an mange tous les jours.-
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vail pénible qui souvent les oblige de se retirer avant 40 ans. En effet, les
appareils que I'on se propose d’appliquer tous les jours a cette fabrication
ne suppriment pas les hommes ; au contraire, partout o I'on n’a pas a sa
disposition une puissance mécanique, on est dans I'obligation de les faire
marcher 4 la main, il faut donc alors un manceuvre avec 'ouvrier intelli-
gent qui dirige le travail. On retire a cet ouvrier toute I'opération la plus
pénible, la plus fatigante, celle qui n’est due qu’a la force brute, eton le
laisse profiter entiérement de son intelligence ; ¢’est par elle qu'il doit pro-
duire, c’est par elle qu'il doit obtenir des résultats beaucoup plus satisfai-
sants que ceux qu’il donne avec sa sueur, avec sa force musculaire.

1l faudra bien que I'on arrive un jour a travailler mécaniquement dans la
boulangerie, comme on le fait dans la meunerie et dans une foule d’autres
fabrications. Quelques dignes inventeurs se sont occupés et s'occupent de
cette question avec une persévérance dont on doit leur savoir gré. En pre-
miére ligne nous devons citer MM. Mouchot fréres, qui ont établi a Mont-
rouge, prés Paris, une usine fort importante, en y apportant toute leur
connaissance pratique comme tous leurs moyens, et en s'adressant au
besoin a des ingénieurs, & des mécaniciens intelligents. Cette usine, quoi
qu’on en ait dit, malgré les préjugés, les mesquines jalousies dont elle a
été I'objet, est aujourd’hui dans un état de prospérité vraiment remar-
quable, et dénote, pour un avenir trés-prochain, de grandes améliorations
dans cette malheureuse industrie qui est restée aussi en arriere (1).

Quoique le premier brevet pris en France pour-un pétrin mécanique ne
date que de 1829, il y a déja cependant pres de trente-cing ans qu'un bou-
langer intelligent, M. Lambert de Paris, s’est occupé de cette question. Il
présenta, en effet, en 1810, & la Société d’Encouragement un nouveau
pétrisseur d’une construction trés-simple, qui parut donner d'assez bons
résultats pour mériter la récompense qui lui fut décernée par cette Société,
le & septembre 1811. Cette machine présente la forme d’une caisse qua-
drangulaire, plus large par le haut que par le bas, comme celle d'un pétrin
ordinaire, et fermée hermétiquement par un couvercle assemblé a char-
niére et tenu de chaque coté par des vis. Ce pétrin était monté sur deux
tourillons qui lui permettaient de le faire aisément tourner sur lui-
méme a l'aide d'une paire d'engrenages et d'une manivelle. On placait un
madrier sous la caisse pour la caler lorsqu’on voulait la charger ou la vider.
La vitesse qu'on lui imprimait était de 7 4 8 tours par 1/ et on pouvait
pétrir jusqu'a 150 kil. de pate en 25 ou 30 minutes (2;.

Malgré les encouragements donnés & l'inventeur, et le rapport favo-
rable qui en fut fait alors, la plupart des boulangers ne parurent pas vou-
loir adopter cette machine, et le petit nombre de ceux qui, comme

(1) MM. Mouchot fréres ont été couronnés, a I'exposition derniére, de 'une des premitres récom-
penses pour leurs constants efforls apporiés a 'amélioration de la boulangerie.

(2) Bulletin de la Société d’Encouragement, t. X. p. 269 et t. X1, p. 290 et Dictionnaire technolo-
gique, t, 111, p. 378.
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M. Lambert, en firent établir chez eux, n’osérent pas continuer a les
faire fonctionner, parce qu'ils étaient menacés par leurs garcons qui crai-
gnaient de manquer d’ouvrage. Cependant de nouveaux essais furent tentés
quinze i seize ans plus tard, et une boulangerie mécanique s’éleva a Bercy,
vers 1828, laquelle contenait plusieurs pétrins analogues & ceux de M. Lam-
bert, marchant par une machine a vapeur et donnant des produits de bonne
qualité.

En 1829, les fréres Gui imaginérent un pétrin mécanique composé d'un
coffre demi-cylindrigue fixe, renfermant un arbre de couche mobile de
0=22 de diamétre , placé trés-pres du fond, mais de maniére a en régler la
distance a volonté. Une planche ou cloison verticale était fixée au-dessus
de I'arbre et sur toute sa longueur, de sorte qu’elle divisait ainsi le pétrin
en deux capacités égales, qui n’avaient de communication entre elles que
par le pelit espace laissé vide sous I'axe. Les auteurs avaient remarqué que
la pate grippe sur les surfaces qui la pres<ent, et que, par conséquent, en
tournant I'arbre, la pate est pressée sur le fond et entrainée d'un coté du
pétrin, dans I'autre; la cloison 'empéche d’y rentrer par dessus I'arbre (1).
MM. Gui prirent en 1829 et 1830 plusieurs brevets d’invention et d’addition
pour leur systéme.

Le tome 29 du Bulletin de la Société d’Encouragement donne la des-
cription d'un pétrisseur de MM. Cavalier fréres, qui a la plus grande ara-
logie avec le précédent; il consiste, aussi, en effet, en une caisse fixe ren-
fermant un cylindre de 025 de diamétre, auquel on imprime un mouve-
ment de rotation. Ce cylindre est surmonté d’une espéce de rcle verticale,
qui sépare le coffre en deux parties, et que I'on souléve avec le cylindre de
la quantité qu’on désire au moyen de leviers & bascule.

L’année 1829 a été productive en pétrins mécaniques; nous avons
compté au moins dix brevets délivrés pour ce sujet dans cette seule année.
Le premier, (du 15 avril), & M. Maugeret, et appelé par lui péirin & vis d’Ar-
chiméde, se compose d’un arbre cylindrique en fer armé de palettes, qui y
sont implantées comme des rayous et distribuées de maniére & former une
hélice; cet axe est animé d'un mouvement de rotation continu, et ses pa-
lettes en tournant avec lui divisent et mélangent la pate qui est contenue
dans la caisse du pétrin (2).

Le second brevet a été pris par M. Selligue, le 2juin 1829. Son systeme,
qu’il nomme pétrin mécanigue G force compensée, est assez original; il con-
siste en deux caisses cylindriques, formant deux pétrins séparés, fermés
chacun par un couvercle, et recevant un mouvement de balancement ou
circulaire alternatif, non pas autour de la ligne d’axe, mais autour de tou-
rillons placés sur les cotés latéraux opposés; ce mouvement leur est im-
primé par des secteurs dentés qui engrénent comme des roues droites. Au

4) T. 50 des Brev. expirés. Voyez encore le Dictionnaire technologique, t. XV1, p. 97 (1829). )
(2) Ce brevet demandé pour45 ansa €ié annulé le 27 décembre 4835, et publié dans le t. Xxvir,
des Brevels expirés.
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milieu de ces caisses est une grille qui sert a diviser la pate, laquelle glisse
et roule sur elle-méme pendant les oscillations des pétrins. Cet inventeur
a cru devoir prendre un second brevet de 10 ans, le 16 novembre de la
méme année 1829, et un brevet d’addition le 22 novembre 1834 , pour le
le méme sujet, avec quelques modifications dans les mouvements, et pour
appliquer son procédé au lavage des minerais (1).

Le 8 juillet 1829, M. Ferrand obtint aussi un brevet de cinq ans pour un
pétrisseur & hélices, composé d’'une lame en fer méplat montée par ses ex-
trémités sur un axe horizontal en se contournant en forme de vis, et rece-
vant un mouvement de rotation continu. Pendant le travail cet axe se trou-
vait & la hauteur du diamétre du pétrin, et aprés 'opération on I'enlevait
avec la spirale a I'aide d'un double treuil (2).

(9 juillet.) M. Lasgorseix, ancien mécanicien, bien connu & Paris pour
les métiers & laine, s'est fait breveter pour plusieurs pétrins auxquels il
avait donné son nom, et qui ne sont autres que des demi-cylindres dans
lesquels il fait tourner un arbre muni de bras ou rayons en fer, réunis
soit par des cercles, soit par des fragments d’hélices en fer, et que l'on
enléve aussi 4 volonté par un treuil. L'auteur fait en méme temps I'appli-
cation d'un instrument propre & nettoyer ces cercles ou ces hélices, d'un
refoule-pte qui peut parcourir toute la longueur du pétrin, et enfin, il
propose tantdt d'imprimer & celui-ci un mouvement de rotation en sens
contraire de celui de I'arbre, et tantdt de laisser le pétrin fixe, et de faire
courir I'arbre 3 palettes ou hélices sur toute sa largeur, en adaptant a cet
effet & ses extrémités des pignons qui engrénent avec des crémailléres rap-
portées de chaque c6té du pétrin.

(25 juillet. ) M. Lahore a proposé tout un systéme de pétrins mécaniques
dits lahorides, propres a la délayure de toute espéce de farine et au pétris-
sage de toute sorte de pates. Son premier appareil, qu'il appelle batteur,
spécialement destiné & délayer les pates molles, se compose simplement
d'un axe horizontal portant & son milien une palette a laquelle il imprime
un mouvement de rotation, pendant qu’une corde placée au-dessus et
paralielement & l'arbre, et tenue constamment tendue par deux poids,
détache la pate qui s'attache & la palelte, et la fait retomber dans la caisse
du pétrin. Son second appareil, nommé le fraseur, destiné aux piles
fermes, est un cOne creux renversé, mobile sur un axe vertical, et dans
lequel tombent les substances & mélanger ; pendant la rotation, une lame
fixe qui se trouve a lintérieur, remue et divise ces substances, et une
seconde lame, ou mieux une grille, peut en méme temps y monter et
descendre vers le centre. L'inventeur propose d'appliquer au-dessous de
ce fraseur un fileur-batteur, formé également d'un tronc de cone tour-
nant aussi, et enveloppé par un anneau, laissant tout autour un espace de

(1) T. XXVIII, p. 88, et t. XL, p. 285 des Brevels expirés.
() T. XXXIl, p. 19 et 82 du Bulletin de la Sociéte d’Encouragement, et t. XXV1II, p. 204 des
Brevéls expirés.
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10 & 12 centimétres pour le passage de la pite aun far et & mesure qu’elle
est frasée. Enfin, 'auteur termine par un pétrin bassineur, qu’il emploie
pour les biscuils avec un appareil accessoire qu’il nomme détireur. Ce
bassineur consiste en un tambour mobile fermé par un couvercle, que
'on ouvre & volonté pour y introduire la pate, en renfermant a son inté-
rieur un axe coudé, sur lequel sont fixées des lames ou plaques de tole,
Pendant la rotation de ce tambour, la pate vient huter contre les lames et
retombe au centre de celui-ci (1).

(28 novembre.) M. Maisonneuve a donné le nom de pétrisseur automate
a l'appareil composé d'une cuve conique en bois, au fond de laquelle il
plagait une grille dont les barreaux sont armés de dents ou tenons en
saillie. Au centre était un arbre vertical portant des traverses et des mon-
tants en fer et recevant, soit un mouvement de rotation continu, soit un
mouvement circulaire alternatif ; des battoirs ou piéces rectangulaires en
fer, dentelées sur leur pourtour, suspendues par des cordes a la partie
supérieure de I'axe, s'ajoutaient & volonté au travail des bras (2).

{28 décembre.) M. Lahore prend encore un autre brevet de dix ans
pour un systéme dans lequel le pétrisseur recoit un mouvement de va et
vient et consistant en un arbre horizontal mobile, armé de plusieurs bras
et traverses paralléles, qui sont hérissées de dents ou de doigts en fer.
Il imprime & cet axe un mouvement de rotation, en méme temps qu'il le
fait aller et venir sur toute la longueur du pétrin. Ce brevet a la plus
grande analogie avec celui délivré postérieurement pour cing ans a4 M. Cor-
rége, le 18 mai 1830 (3). Le méme jour, M. Haize obtint aussi un brevet
de cing ans pour son systéme de pétrin composé d’une cuve cylindrique
en deux parties, I'une inférieure fixe, contenant les substances a pétrir,
I'autre supérieure, pouvant s’élever a volonté, et renfermant le mécanisme
pétrisseur formé simplement d’un axe horizontal, portant des bras coudés
qui, avec des rayons, divisaient et mélangeaient la pate (%).

{20 féurier 1830.) Brevet de 15 ans délivré 8 MM. Richefeu et Fleschelle.
Ces boulangers, qui ont fait imaginer cette machine par un mécanicien de
Paris, M. Beuget, avaient alors proposé de remplacer le travail manuel par
un travail mécanique qui edt avec le premier la plus grande analogie. Ainsi
le constructeur dut disposer des mains formées de doigts articulés sar un
axe horizontal, et auxquelles il devait imprimer un mouvement descen-
sionnel dans le pétrin, afin de plonger dans la pate, puis un mouvement
circulaire autour de lear aze, afin d’élever la pite en la remuant, laisser
ensuite les doigts suspendus au-dessus du pétrin, et enfin les faire replonger
de nouvean. On fut assez satisfait des résultats de cet appareil ; mais les
mouvements qui y étaient appliqués pour le faire fonctionuner élaient tel-
lement compliqués el exigeaient tellement de force, qu'on dut chercher &

1) Ce brevet annulé le 27 décembre 1833 a été publié dans le t. XXVII, p. 295 des Brevets.
{2) Annulé le 27 décembre 1853, et pub. t. XXYII, p.554.

(3) B. Lahore, pub. t. XL, p. 395, et B. Corrége, t. XXIX, p. 173.
(4 T. XXX, p. 63,
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les modifier. C'est alors que les brevetés s’adressérent 8 M. Cartier, qui
leur proposa un mécanisme beaucoup plus simple et plus facile & manceu-
vrer. Les doigts avaient la forme indiquée sur les détails fig. 8, pl. 23, et
remplissaient rigoureusement toutes les conditions voulues (1).

(30 juin 1830.) M. David a imaginé un pétrin de forme circulaire ou
elliptique, consistant en un cuvier conique, prés de la circonférence inté-
rieure duquel était un axe vertical portant des lames dentées, formant des
rateaux mobiles qui passaient en entrainant et en mélangeant la pate dans
un rateau fixé au cuvier (2).

(28 février 1831.) Brevet d'importation & M. Cayton. Sa machine est un
tonneau mobile, et traversé par un axe horizontal armé de plusieurs cou-
teaux réunis par des traverses. Cet axe regoit un mouvement de rotation
trois fois plus considérable que le tonneaun, ce qui détermine le mélange.
Pendant I'opération on peut ouvrir de temps & autre une ouverture pour
laisser introduire les substances, et que I'on ferme par une bonde (3).

Un boulanger intelligent de Paris, M. Fontaine, s’est fait breveter pour
10 ans, le 2% mars 1835, pour un pétrin mécanique qui a été bien goité,
sous le rapport de la simplicité de construction, comme pour les bons ré-
sultats qu'il a donnés. Cet appareil se compose simplement d'un tambour
cylindrique mobile en bois, divisé dans sa longueur en trois comparti-
ments, et fermé par un couvercle portant des bras ou rayons intérieurs en
bois. 1l est traversé & son centre par des bras fixes, entre lesquels passent
les premiers pendant la rotation du cylindre. L’'un des compartiments est
destiné a préparer le levain, et les deux autres servent a recevoir I'eau et
la farine et & pétrir la péte.

Le pétrisseur mécanique pour lequel MM. Moret et Mouchot fréres ont
pris un brevet de perfectionnement de 10 ans, le 21 décembre 18%2, repose
sur le méme principe que le précédent, mais il lui est bien préférable par
la construction. Ainsi, le tambour, au lieu d'étre en bois, est complétement
en fonte avec le couvercle (4) , les bras ou rayons sont en fer creux, arron-
dis par les bouts, la fermeture est tout & fait hermétique, et 'application
d’un treuil a été faite pour ouvrir le couvercle avec facilité ; de sorte qu’au-
jourd'hui cette machine ne laisse rien a désirer sous le triple rapport de la
solidité, de la propreté et de la manceuvre. Elle est employée avec succés
dans la belle fabrique de MM. Mouchot, et dans plusieurs autres établissc-
ments; nous ne doutons pas qu’elle se répandra rapidement aprés qu’on se

(4) Cette machine, malgré ses perfections, ne ful pas exécutée, parce que MM. Fleschelleet Cie
tenaient & ce qu'elle fit toujours regardée comme leur propre invention et ne voulaient pas que le
constrocteur fit en nom. Combien ne voil-on pas d'inventions nouvelles gui se trouvent dans le
méme cas, et qui ne portent pas le nom de leur véritable auleur!

() Ce brevetannulé le 30 mai 4835, est publ. tome XX1X, p. 176.

(8) Tome XXXII, p.228.

(4) Pendant quelque temps on avait pensé que la fonte serait nuisible & la panification, et qu’elle
tendrait & donner une certaine teinte a la pa:e. Mais il a été constaté par les climistes les plus
recommandables que ce métal était de beaucoup préférable au bois, et qu’on pouvait ’appliquer &
eette fabrication avec avantage.
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sera bien convaincu de ses bons résultats. M. Moret, qui est le seul con-
structeur de ces pétrins en fonte, a regu pour ce sujet une médaille d’ar-
gent 3 'Exposition derniére; nous devons & son obligeance de les avoir
relevés, et sommes heureux de pouvoir les décrire avec quelques détails.

Nous aurions encore, pour terminer cette notice, & examiner plusieurs
autres brevets; mais comme, en général, ils reposent sur les mémes prin-
cipes que ceux que nous venons de décrire, et que, pour la plupart, ils ne
paraissent pas encore bien appliqués, nous ne les citerons que comme mé-
moire; ils feront voir avec ce qui précéde que I'on s'occupe sérieusement
de ce sujet.

M. Richard. Nouveau procédé de panification et machine destinée a cet
objet, brevet de 10 ans, du 25 avril 1839.

M. Plendouzx. Appareil pantriteur, B. de 10 ans, 19 aoit 1843.

M. Sourd, neveu, pétrin & bascule, B. de 5 ans, 29 novembre 18:3.

M. Fleschelle. Pétrisseur mécanique, B. de 15 ans, 13 décembre 1843 (1).

Plusieurs autres brevets ont été pris également pour différents procédés
de panification, tels sont .

M. Dormoy. Nouveau procédé de panification, B. de 10 ans, & nov. 183k.

M. Marion de la Brillantais. 1d. Id.  23sept.1837.
MM. Esbrard, Baitisti, etc. 1d. 15 14 mars1838.
MM. Delacroix et Détrimont, 1d. Id. 31id. id.
M= Dulac. Id. 5 15janv.1840.
M. Zang. Id. 15 5 avril 1842.
M. Colin. Id. 15 15 oct. id.

M. Vaisey. Perfectionnement dans la préparation du pain et des aliments,
brevet d'importation, 10 ans, 19 décembre 1836.

M. Nielsen. Procédé de fabrication qui soumet & des régles fixes la fer-
mentation de la pite employée pour la confection du pain, B. de 10 ans,
15 mai 1838.

M. Fouju. Procédé propre a faire le pain et I'eau-de-vie de grain, B. de
5 ans, 14 septembre 18%0.

M. Herrypon. Nouveau procédé a faire du pain ferrugineux, B. 15 ans,
30 novembre 184%0.

M. Versy. Procédés propres a faire obtenir diverses préparations pani-
formes de plusieurs substances féculeuses, et de plusieurs céréales cuites
qui sont cellulifiées, sans aucun ferment, par la substitution immédiate de
I'air & I'eau, dont elles ont été remplies par la cuisson, B. de 15 ans, du
7 février 1840.

M. Dupuy. Procédés propres & obtenir du pain, du café au lait et la ma-
tigre sucrée du gland, fruit du chéne, B. 5 ans, & novembre 18%41.

M. Vermorel. Procédé de fabrication d’un pain dit pain chinois, B. 5 ans,
2% janvier 1842.

{1) Dans ce systéme, l'auteur emplole comme précédemment des mains composées de doigts en
fer, mais disposées autour d’un axe vertical & rotation continue.
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DESCRIPTION DU PETRIN CONSTRUIT PAR M. MORET,
ET REPRESENTE SUR LA PLANCHE 23.

Comme nous l'avons dit, ce pétrin a beaucoup d'analogie avec celui de
M. Fontaine, quant au principe, au mode de travail, mais il en différe essen-
tiellement par la construction. Il est entierement en fonte et en fer, et les
dispositions que M. Moret a su lui adapter, soit pour les ajustements, soit
pour les moyens de suspension et de manceuyre du couvercle, soit encore
pour le compteur et le mouvement principal , permettent de le considérer
aujourd’hui comme l'un des meilleurs appareils que I'on puisse appliquer
au pétrissage mécanique de la péte.

Cette machine est représentée, sur la fig. 1™, en élévation, vue par le
bout, du cdté du compteur et du treuil, qui sert & enlever le couvercle ; sur
la fig. 2%, en projection latérale vue extérieurement, d’une part, et en
coupe par I'axe, de l'autre ; sur la fig. 3¢, la section verticale perpendicu-
laire & I'axe.

Elle se compose d’'un eylindre de fonte A, séparé exactement en deux
compartiments égaux par une cloison verticale B, qui est paralléle a ses
deux fonds, et fondue avec lui, comme ces derniers. L'un de ces compar-
timents est destiné au frasage, et 'autre au pétrissage Ce cylindre doit étre
nécessairement ouvert, pour pouvoir y introduire soit le levain , soit I'eau
ou la farine, et enlever la pate lorsqu’elle est faite; il est alors fermé par
un couvercle de fonte C, qui, par sa forme, compléte exactement le cylindre,
avec lequel il est assemblé au moyen de charniéres en fer a, et retenu, du
cté opposé, par les équerres b et ¢, que I'on visse entre elles. Il est &
remarquer que pour éviter, pendant l'opération, qu’il n’y ait aucune
fuite, les bords du couvercle et du cylindre sont dressés sur toute leur lon-
gueur et taillés en biseau, comme le montre la section détaillée fig. 7; cet
ajustement, qui est d’'une grande simplicité, et fort commode, est di a
M. Moret, et on s’en trouve parfaitement.

Sur les deux fonds du cylindre, et & son extérieur, sont rapportées les
boites de fonte e, qui out non-seulement pour objet de lui servir de tou-
rillons, pour qu'il puisse librement tourner sur lui-méme, mais encore de
stuffing-box et de réservoirs d’huile, pour donner passage 4 'axe en fer D,
sans laisser de jour et par conséquent sans permetire de fuite. On voit,
par le détail en coupe de I'une de ces hoites (fig. 5), qu’elles sont alésées
intérieurement et renferment un canon creux en cuivre plein d'huile et
serrant de I’étoupe & droite et a4 gauche et autour de I'axe ; un bouchon 4,
vissé dans le bout, comprime cette étoupe et ferme hermétiquement ; de
celte sorte on n’a pas & craindre que la poussiére puisse s'introduire dans
le cylindre. Pour éviler le mouvement latéral, le constructeur a rapporté au
centre d'une bride en fer f(fig. 1), une vis de pression qui s’appuie sur
'extrémité de la boite la plus courte.

L’axe D, porte sur toute sa longueur plusieurs bras ronds 4, en fer crenx
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de Gandillot, fermés dans le bout, et soudés & des douilles ( fig. &), qui sont
assez longues pour se toucher deux a deurx ; elles y sont simplement rete-
nues par une goupille, afin que ces bras ne quittent pas la position légére-
ment inclinée qu'on leur a préalablement donnée, et qui est suffisante pour
qu’on puisse enlever aisément avec les mains ou des ricles toute la pate
qui pourrait y adhérer. Le couvercle C/, porte aussi un certain nombre de
bras semblables 7, qui y sont tenus chacun par un écrou (fig. 3), et qui sont
distancés de maniére a passer, pendant la rotation du cylindre, entre ceux
que porte 'axe Ces bras ont pour objet de diviser les substances, de faci-
liter le mélange, au fur et 8 mesure qu'elles sont retournées sur elles-mémes.

Le mouvement est communiqué au cylindre par la roue droite en fonte F,
qui est ajustée sur la plus longue boite e (fig. 2), et commandée par le
pignon j, que porte I'axe des poulies HH’. Le pétrin, de la dimension indi-
quée sur le dessin, exigeant, pour fonctionner convenablement, la puis-
sance d’un cheval, est ainsi mu par une poulie montée sur I'arbre du mo-
teur. Le volant en fonle J, sert & régulariser ce mouvement. Lorsqu’il est
construit sur des dimensions plus restreintes, il peut étre mis en mouve-
ment par des hommes, qui s"appliquent alors a la manivelle L, rapportée au
bout de I'axe du pignon. Dans les grands pétrins on peut également se
servir de cette manivelle au besoin pour changer le cylindre de position,
ou le faire fonctionner au commencement de 'opération , lorsqu’on ne fait
encore que délayer.

Les chassis de fonte EE’, sont les batis du cylindre, et, en se prolongeant
plus haut, comme l'indique le dessin, ils peuvent en méme temps servir de
supports aux pices accessoires de I'appareil. Une chaise de fonte a été
ajoutée a I'extérienr pour porter, avec le chéssis E, I'axe du volant, des
poulies et du pignon denté. Ils reposent sur des charpentes avec lesquelles
on les boulonne, et ils sont reliés entre eux, a la partie inférieure, par les
entretoises /, et au sommet, par I'axe K.

DU TRECIL ET DE SON MUUVEMENT. — Comme le couvercle est trop
lourd pour pouvoir s’enlever aisément par la force des bras, le mécanicien
a appliqué a l'appareil un systéme de treuil qui facilite considérablement
cette manceuvre et permet & 'homme de la faire sans peine et trés-rapide-
ment. A cet effet, vers les extrémités de ce couvercle, M. Moret a rapporté
des crochets m, auxquels il attache les cordes n, qui s’élévent au-dessus
pour s’enrouler sur la circonférence des petits tambours en bois L. Ceux-ci
sont traversés par I'axe commun K, qui se prolonge sur toute la longueur
du pétrin, et porte a I'extérieur du batis E’, la roue droite €n fonte s, avec
laquelle engrene le petit pignon r. Le goujon fixe sur lequel ce pignon est
boulonné au batis, porte en dehors la roue ¢ avec le pignon, sur la circon-
férence de laquelle passe une chaine sans fin, qui embrasse aussi une roue
semblable p, dont I'axe est armé d'une manivelle N. Ainsi, en tournant
celle~ci, on fait marcher la chaine, et, par suite, on fait tourner le pignon
r, la roue s, et les tambours L. Une petite roue & rochet o, dans les dents
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de laquelle on fait tomber un cliquet d’arrét o', est rapportée sur I'axe de
la manivelle pour arréter le systéme & volonté, et, par conséquent, pour
maintenir le couvercle suspendu a la hauteur nécessaire au-dessus du
cylindre (fig. 3.).

Comme il est utile aussi, en ce moment, que le cylindre reste parfaitement
enrepos, etqu'il pourrait aisément osciller sur lui-méme s'il n’était convena-
blement arrété, le constructeur a ajouté une espéce de fourchette en fer P,
qui a son point d'appui soit sur 'une des entretoises &, soit sur une oreille
venue de fonte avec le batis E/, et sur I'extrémité de laquelle il fait tomber
un petit goujon 0, qui est taraudé sur le fond du cylindre ala place voulue.

Du coMPTEUR. — Pour prévenir I'ouvrier du degré auquel la pate est
arrivée aprés un temps déterminé, M. Moret a additionné a I'appareil un
compteur qui sonne au bout d'un certain nombre de révolutions, qui est
ordinairement de trente. Ce compteur est simplement composé d'une roue
a rochet », portant 30 dents, et dans les dents de laquelle tombe le bout
d’un cliquet w, suspendu a un levier & ressort x, rapporté au btis, et pro-
longé pour recevoir, & chaque révolution du cylindre, T'action d'une
touche y, tarandée sur la base de ce dernier. Un cadran divisé, couvrant la
face dela roue et tournant avec elle, indique toujours, a I'aide d’un index
fixe, & quel moment en est 'opération. Lorsqu’elle est arrivée a son terme,
une petite saillie ou came solidaire avecla méme roue et le cadran, vient
agir sur la queue d’ane sonnette, et prévient 'ouvrier pour qu’il arréte ans-
sitdt le mouvement de I'appareil. Il enléve le couvercle, gratte la farine qui
adhére aux parois sans étre travaillée par les bras, et vérifie si le mélange
est bien effectué. Comme le frasage varie nécessairement suivant les farines
employées et suivant la nature du pain que T'on veut fabriquer, on est
oblizé de diviser I'opération en plusieurs parties. Aussitdt la vérification
faite, et aprés avoir ajouté dans le mélange I'eau ou la farine nécessaire,
on referme le pétrin pour le remettre en marche.

TRAVAIL DE LA MACHINE. — Ce travail demande ordinairement 18 a 20
minutes, et avec 5 ou 6 hommes; mais en marchant par un moteur, on
peut faire 20 a 22 fournées de pain en 12 heures, c’est-a-dire pétrir et
employer la quantité de pte correspondante & 14 ou 15 sacs de farine, du
poids de 159 kil. chaque. Il faudrait, par le systéme ordinaire & la main,
10 & 12 hommes pour travailler la m&me quantité.

Le pétrin représenté pl. 23 peut contenir a la fois 600 kilog. de péte, et
on estime qu'il faut la puissance d'un cheval vapear pour le faire mouvoir,
en lui imprimant une vitesse de 7 & 8 révolutions par minute.

Un pétrin qui ne devrait marcher que par un ou deux hommes aurait des
dimensions beaucoup plus petites que le précédent, de maniére 4 ne con-
tenir que 200 a 250 kilog. de pate, au plus.

M. Moret a déja construit plusieurs de ces pétrins pour Paris, pour la
province, et méme pour quelques pays étrangers. Nous avons la conviction
qu'ils devront se répandre, parce qu’ils sont simples et d'un bon emploi.
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On les applique aussi avantageusement pour la boulangerie que pour la
fabrication des biscuits.

TRAVAIL DU PETRIN MECANIQUE.

Voici d’aprés M. Dumas (1) le résumé des opérations suivies dans le pé-
trissage mécanique, avec des appareils Fontaine, primitivement employés
dans 'usine de MM. Mouchot fréres, et alors divisés en trois cases ou com-
partiments A, A’ et B.

« Dans un travail continu, on prépare constamment un levain dans 'une
des cases du tambour (celle A, par exemple). A cet effet, on y place :

Farine. . . ... = &7
Bal s wowow o o o = 33

« L’homme préposé a la surveillance du pétrin mécanique ferme le cou-
vercle du pétrin et le met en mouvement ; au bout de sept minutes envi-
ron, la sonnette du compteur annonce que le nombre de tours opérés a
mis la pate au point d’8tre vérifie, quant & sa consistance. On ouvre, &
cet effet, le pétrin, et aprés s'étre assuré du bon état de la pate, ou avoir
ajouté, soit de I'eau pour I'amollir, soit de la farine pour la durcir, on
referme le couvercle et on remet, comme la premiére fuis, le cylindre en
mouvement.

Dix minutes aprés, le compteur fait entendre une deuxiéme fois la son-
nette, et le pélrissage est terminé. Les 450 kilogrammes de levain obtenus
de deux pétrins suffisent pour préparer la pate qui alimente alternative-
ment chacun des deux fours. Pour cela, on retire 75 kilogrammes de levain
pour chacune des cases A, A’, afin de les mettre dans 'autre B.

Levain ordinaire. = 125 kilog.
! = 225 kilog.

La totalité du levain est donc de 75 + 75 kilog. = 150 kilog.
On y ajoute 100 kilog. de farine et 50 kilog. d’eau. 150
Et la case B contient alors un mélange de. . . . . 300 kilog.

On rétablit dans chacune des cases A, A’, la quantité primitive, en ajou-
tant, pour compenser les 75 kilog. enlevés, 50 kilog. de farine, plus
25 kilog. d’ean.

Alors on met en mouvement le cylindre ; et d’aprés la disposition de
I'appareil, on congoit que le pétrissage s’opére a la fois dans les levains A, A’
et sur la pate B; celle-ci est également vérifiée au bout de sept minutes, et
finit en dix-sept minutes, au deuxiéme coup de sonnette du compteur.

« On ouvre le pétrin, on rassemble vers le four la pate attachée aux pa-
rois avec une raclette qui sert également & débarrasser les barres de la pate
adhérente.

« Toute la pate de la case B, étant ensuite enlevée, on prend encore dans

(1) Traité de Chimie appliquée aux arts, par M, Dumas, vol. V1.
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les levains 150 kilog., auxquels on ajoute 150 kilog. de farine et d’eau, pour
préparer les 300 kilog. de pate destinée au chargement du four n° 2. On
remplace d’ailleurs, comme la premiére fois, les 75 kilog. pris dans chaque
evain, et ainsi de suite.

« L'eau employée dans cette opération est portée a la température con-
venable, c'est-a-dire 25 a 30° centigrades dans les temps les plus froids et
20° environ durant les chaleurs, en mélangeant a l'eau froide ordinaire la
quantité nécessaire d’eau maintenue a la température de 70 & 75° dans le
bassin placé au-dessus des fours (1).

« Dans l'eau versée a chaque opération sur la farine de la case A, on
délaie préalablement 200 & 250 grammes de levure fraiche, telle que I'ob-
tiennent les brasseurs aprés I'avoir pressée. Cette quantité suffit pour faire
lever convenablement les 300 kilog. de pate. »

MACHINE A VAPEUR A TIGE OSCILLANTE,
DE MM. LEGENDRE ET AVERLY.

Nous avons re¢u de nouveaux documents relatifs a cette machine publiée
dans la quatrieme livraison qui précede (pl. 14 et pag. 157 et suivantes);
nous croyons de notre devoir et de Uintérét méme de l'industrie, de les
communiquer & nos lecteurs.

M. Averly, de Lyon, nous annonce par sa letire du 12 septembre der-
nier : « Cette machine, soumise & une forte épreuve, a rendu, en pleine
vapeur, 16,6 chevaus, au [rein de Prony; elle est venduoe et garantie pour
12 chevaux. Certains de la bonne confection et de la solidité de chacune
des piéces, nous n'avons pas reculé devant cette épreuve 4 outrance. A cette
limite, une trés-forte poulie de 050 s’est rompue sous U'effort. Pendant la
marche et aprés 'essai, nous avons examiné en délail ce qui avait pu s’opé-
rer dans le mouvement de chacune des piéces ; aucune n’a subi le moindre
dérangement, et pour le début de ces machines, les résultats dépassent
nos espéranees....... » '

M. Legendre vient aussi de nous écrire de Saint-Dizier (Haute-Marne) :
S — Ayant été interrompu dans le cours de mes expériences sur la ma-
chine & vapeur a tige oscillante dont je me proposais de vous envoyer le
compte rendu, je ne puis, pour le moment, que vous dire sommairement,
en attendant de plus grands détails, qu'elle fonctionne avec une vitesse
variée de 25 & 66 révolutions par minute, sans remarquer que ces vitesses
aient présenté aucun inconvénient, Elle rendit au frein un effet utile égal
aux 0,55 de l'effet théorique absolu, malgré la rudesse des frottements
dans une machine neuve....... »

{4) Nous espérons pouvoir publier prochainement un bon systéme de four propre & la cuisson du
pain. z .



REFRIGERANT CONTINU
A COURANT D’EAU FROIDE,

POUR

OPERER LE REFROIDISSEMENT DE LA BIKRE,

Par M. TAMISIER, Mécanicien , a Parix.

R ——

11 y avait, & l'exposition’ derniére, le modéle d'un appareil bien simple,
qui, nous en sommes persuadé, n’a été compris que par pen de personnes,
parce que, comme un grand nombre d’autres machines qui y ont été
envoyées, pour bien en concevoir le jeu, il faut les voir fonctionner. En
relevant cet appareil, qui n'est autre qu'un réfrigérant pour les brasseries,
nous avons prié le constructeur, M. Tamisier, de nous faire entrer dans un
établissement ot nous pourrions U'examiner avec détails, et en travail; il a
bien voula nous conduire lui-méme dans la grande brasserie du Luxem-
bourg, ot un tel réfrigérant fonctionne déja depuis plusieurs années. Le
contre-maitre, avec qui nous etimes 'occasion de nous entretenir a ce sujet,
nous en dit beaucoup de bien, le jugeant préférable & ce qui avait été pro-
posé et & tout ce quon avait essayé auparavant dans cette usine.

Avant de décrire cet appareil, que nous avons représenté sur les fig. 9
et 10, pl. 23, il ne sera sans doute pas sans intérét de donner, d’aprés
M. Dumas, la notice suivante sur les moyens de refroidissement employés
jusqu’ici dans la plupart des brasseries francaises et étrangéres.

« En sortant du bac & repos, la biére posséde encore une température de
70 4 '75°; il est indispensable, avant de la faire passer dans la cuve de fer-
mentation, d’abaisser cette température jusqu'a 15°, & peu prés; il y a done
55¢ de chaleur 4 enlever, dans le moins de temps possible, afin que la biére
ne s’altére pas.

Autrefois, dans toutes les brasseries, et maintenant encore dans la plu-
part de celles d’Angleterre, on rafraichit la biére en I'exposant a un courant
d’air rapide, dans de vastes bacs & bords peu élevés. Ce systéme, qui pré-
sente des inconvénients, a été remplacé, dans quelques fabriques, par des
réfrigérants 4 courant d’eau froide.
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Les bacs rafraichissoirs sont construits en bon sapin du nord, en planches
épaisses et solidement jointes et boulonnées; ils ont 15 centimeétres de
profondeur seulement, et la biére y est exposée sous une couche de
quelques centimétres.

On se fera une idée de I'étendue de ces bacs, quand on saura que, pour
1,500 gallons de moit, la surface réfrigérante doit étre de 140 métres
carrés.

Le refroidissement dans ces vastes bacs est naturellement proportionnel
a la surface du liquide, a la température de l'air extérieur, a I'état hygro-
métrique de I'atmosphere, et surtout au renouvellement plus ou moins
rapide de I'air sec. Dans le cas ot le bdtiment qui contient les bacs n’est
pas favorablement exposé aux vents, il est nécessaire de produire I'effet
désiré au moyen d’un puissant ventilateur mis en mouvement par une
machine a vapeur.

En été, le refroidissement spontané ne peut guére avoir lieu que pendant
la nuit.

La quantité d’eau évaporée pendant I’'abaissement de température est
a peu prés de 18 du volume du motit. Le temps nécessaire au refroidisse-
ment, dans un bitiment bien exposé, est de six & sept heures dans les
temps favorables, et de douze i quinze dans les mauvaises saisons. On a
essayé d’éviter les effets inconstants de ces bacs rafraichissoirs, en em-
ployant, comme moyen de refroidissement, I'eau dont la capacité calori-
fique est beaucoup plus grande que celle de I'air.

Le réfrigérant a courant d’eau froide le plus employé jusqu’a ce jour est
celui de M. Nichols.

Cet appareil est méthodiquement con¢u; ainsi la biére en couche trés-
mince se trouve en contact immédiat avec de I'eau de plus en plus froide
a mesure qu’elle se refroidit elle-méme, et I'aspersion d’eau froide, qui a
lieu sur la surface entiére du réfrigérant, produit un refroidissement pro-
venant de I'évaporation spontanée de I'eau.

Avec cet appareil, un hectolitre et demi d’eau suffit pour refroidir un
hectolitre de motit jusqu’a 15°, en supposant que I'eau sorte du puitsa 10°.
L'eau d'aspersion forme le quart de la quantité précédente.

L'eau de refroidissement acquiert une température de 35°; elle peut
parfaitement servir a la confection de la biére; elle permet donc de faire
une économie sur le combustible. »

Mais sicet appareil al’avantage d’opérer d’'une maniére continue, on lui
reproche d’étre d'une construction dispendieuse, el d’exiger des soins et
de I'attention de la part de I'ouvrier chargé de le conduire, d’étre d'un
entretien difficile et peu commode. Aussi nous ne sommes pas étonné
qu'on donne aujourd'hui la préférence au réfrigérant de M. Tamisier, qui
est évidemment plus avantageux sous tous les rapports, comme on pourra

facilement s’en rendre compte par le tracé et la simple description qui
suit:
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DESCRIPTION DU REFRIGERANT,
REPRESENTE FIGURES 9 ET 10, PLANCHE 23.

Cet appareil est représenté sur la fig. 9, en section verticale faite parle
milieu de sa longueur, et sur la fig. 10, en coupe transversale, snivant la
ligne 1-2.

On voit en A, une portion du grand dac a repos qui recoit le liquide venant
de la chaudiére, aprés que la décoction du houblon est terminée. Ce bac
n’est autre qu’une caisse rectangulaire de & & 5 métres de largeur sur 624 7
métres de longueur, et 0,50 a 0,60 de profondeur ; on sait qu’il est desliné
a laisser déposer le houblon et a le séparer complétement du liguide en
filtrant celui-ci & travers un clayonnage en bois qui divise le bac en deux
compartiments. Aprés une heure ou deux de repos, le mout clair peut
étre décanté et passer aux bacs rafraichissoirs, ou mieux, au réfrigérant.
Pour déterminer ce passage, on emploie généralement une espéce de sou-
pape flotteur a, formant comme un entonnoir élastique pouvant s’affaisser
sur loi-méme, & mesure que le liquide baisse, en sorte que celui-ci s’écoule
continuellement dans la large ouverture de I'entonnoir dont le fond com-
munique avec le tube recourbé &, qui verse le mout dans le conduit ou le
premier compartiment rectangulaire B, placé en téte de I'appareil.

La biére parcourt la longueur-de ce conduit, et descend bientdt dans le
canal vertical trés-étroit ¢, pour s'élever ensuite, par le canal suivant d,
dans le 2* compartiment B’, d’ou elle descend de nouveau le canal ¢/, puis
remonte le canal d’, et arrive dans le 3¢ compartiment B, et continue de
la méme maniére & suivre autant de parcours analogues que la localité
permet d’en disposer sur une seule et méme ligne.

Pendant ce temps, on fait venir d'un réservoir supérieur ou directement
d’une pompe, au moyen du tuyau & robinet E, un courant d’eau continu,
qui se déverse a la fois par deux tubulures munies également de robi-
nets G, G’. Ce dernier met le réservoir en communication avec le toyau
horizontal I, qui est armé d'un grand nombre de pelits tubes f, percés
d’'une infinité de petits trous, afin d'obliger 'eau 4 se répandre en pluie
sur la surface extérieure des compartiments et des canaux. La tubulure &
robinet G améne aussi de I'ean dans un premier canal e, placé latérale-
ment et & 'extérieur de I'un des derniers canaux d’, conducteur de la
bitre; cette eau s'éléve dans le canal 7, pour se rendre dans le comparti-
ment H, puis descendre de nouveau dans le canal suivant ¢/, remonter par
le canal ¢ dans le 2° compartiment H’, et ainsi de suite.

L'eau suit donc de cette sorte une marche inverse de celle de la biére,
celle-ci suivant, dans ses trajets successifs, la direction de droite a gauche,
comme on le voit par les fleches indiquées en lignes pleines, tandis que
I'eau marche de gauche & droite, comme le montrent les fléches tracées
en lignes ponctuées. Cette disposition est évidemment toute rationnelle ,

Iv. 20
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puisque la partie de I'eau la plus froide correspond a celle de la biére qui
est aussi la plus refroidie, et réciproquement. On donne issue a4 'eau par des
petits robinets g placés a la partie courbe inférieure des canaux (fig. 10), et
la biére refroidie, arrivant dans la derniére case de gauche B”, se rend par
le tube C dans le bassin D, ou elle n'a plus alors qu'une température trés—
faible, comparativement a celle qu’elle avait en entrant dans I'appareil.

D’aprés les renscignements qui nous ont été communiqués a la brasserie
du Luxembourg, ce réfrigérant permet de refroidir, de 75 a 18°, 60 quarts
(de 75 litres) de bicre par heure, ce qui correspond & environ 450 litres. On
estime que I'on dépense en moyenne 120 a 130 hectolitres d’eau, 4 la tem-
pérature ordinaire d'environ 120°, pour opérer le refroidissement de
100 hectolitres de bicre.

« La température que doit avoir la biére en sortant du réfrigérant varie
suivant la saison; M. Dumas donne le tableau suivant qui indique pour plu-
sieurs mois, et des qualités différentes de biére, la température du refroi-
dissement.

A LONDRES. A PARIS.
MOIS. —
ale. porter. | table beer. dg:ﬁ;‘ﬁ bpietll‘ijl-ce
| 2 ;
Janvier et Février . . . . . 15° 14° 19° 21° 20° |
Mars et Avril.. . ... .. 12 13 17 20 19 i
Mai et Tuin.. . ... ... 11 12 16 18 17
Juillet et Aodt. . ... .. le plus possible. 15 14 |
Septembre et Octobre . . . 13 1 17 19 18
Novembre et Décembre . . 14 16 18 20 19 |

La biére refroidie aux degrés de température indiqués ci-dessus est recue
dans la cuve guilioire ou de fermentation, qui a pour objet de transformer
une partie du sucre contenu dans le moiit en alcool. »




APPAREIL

D’EVAPORATION ET DE CUITE DANS LE VIDE,

AVEC CONDENSEUR A DOUBLE EFFET,

Par MM. DEROSXE et CAIL,

Constructeurs, a Paris.

Tout le monde sait aujourd’hui que si I'on renferme un liquide dans un
vase ou préalablement on aura fait le vide, ce liquide, éprouvant beaucoup
moins de pression que lorsqu'il est exposé a l'air libre, entre en ébullition
a une température d’autant plus basse que le vide est plus parfait. Ainsi
'eau, & 12 ou 15°, se met en ébullition rapide sous la cloche d’une machine
pneumatique.

L'appareil d' Howard est le premier qui a été construit sur ce principe
pour I'évaporation et la cuite des sirops, ou jus sucrés. Il consiste en une
chaudiére close, en cuivre, de forme sphérique, & double fond, avec ser-
pentin, chauffé par la vapeur, et dans laquelle Ie vide est entretenu au
moyen d’une pompe & air, et d’'un condenseur ou réfrigérant intermédiaire
qui recoit I'eau évaporée. Cet appareil, en usage depuis 1810, en Angle-
terre, ou il a produit et donne encore les meilleurs résultats, soit dans les
fabriques, soit dans les raffineries de sucre (1), a été importé en France
vers 1826, mais sans jouir pendant forl longtemps de la méme faveur que
chez nos voisins d’outre-mer. On a cherché & lui substituer I'appareil de
Roth (2), composé également d'une chaudiére semblable, et d'un conden-
seur d'une trés-grande capacité, ou s'opére la condensation de la vapeur

(1) Cet appareil , qui est depuis bien des années déja dans le domaine public, est une des inven-
tions qui ont été le plus produclives & son invenleur, aussi la cile-t-on comme une chance loute
exceptionnelle; car que d'inventions, méme fort utiles, sont loin de procurer des avantages & leurs
auteurs?

{2) M. Roth a pris un premier brevet d'invention de 40 ans, le 18 novembre 1826, et deux bre-
vets d’addition en 4827, pour son systéme de distillation dans le vide, qu'il dil wavec ou sans dépense
de chaleur, » et le 22 novembre 1828, il prit un nouveau brevet d'invention de 45 ans , puis succes-
sivement 8 brevets de perfectionnement,
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au moyen d’une pluie d’eau; le vide, au lien d'étre produit par une pompe
a air, se fait alors par une injection de vapeur, que I'on peut faire inter-
venir 4 volonté ; lorsque l'air est chassé, la vapeur se condense dans le
réfrigérant. M. Louvrier a-construit un grand nombre de ces appareils,
auxquels il a méme apporté divers perfectionnements, qui ont été I'objet
de deux brevets en 1835 et 1837 ; mais il établit de préférence maintenant
les appareils du systéme d"Howard, avec les pompes 4 air (1), parce qu'ils
donnent généralement un vide plus parfait et avec des dépenses d’eau
beaucoup moins considérables.

MM. Derosne et Cail ont apporté une modification trés-importante dans
le systéme de condenseur. Les vapeurs de leur chaudiére close sont en-
voyées dans une série de tuyaux, a l'extérieur desquels coule, en couche
trés-mince, un liquide tel que de 'eau on mieux du jus, lequel liquide est
excité par I'action dissolvante de 'air & se vaporiser, et ne peut le faire
qu'en empruntant a la vapeur contenue dans les tuyaux une grande quan-
tité de calorique, ce qui améne la condensation de cette vapeur. Ainsi on
voit que ces constructeurs se servent de la formation d’une vapeur pour
déterminer la condensation d'une autre, ce qui les a engagés & appeler
leur appareil & double effet (2). 1ls arrivent, de cette sorte, & résoudre un
probléme fort important, de pouvoir faire marcher leurs appareils dans
les localités ot I'on ne trouve presque pas d’ean (31.

«Cet appareil, appliqué d’abord aux sucreries de betteraves, vient d’étre
exporté aux colonies, pour la fabrication des sucres de canne. MM. Derosne

(1) Nous donnons plus loin la description et le dessin de 'un de ces appareils, que M Louvrier
fils exécule avee une précision remarguable.

(2) Dans le brevei d'invention de 43 ans, délivré 3 M. Derosne le 26 juin 1828, l"auleur proposait
d'employer une série de lubes horizonlaux placés les uns au-dessus des autres, quise touchent
presqoe; les sirops ou jus sucrés qu'on veul évaporer sont ¢parpillés sur le premier tube au moyen
de robinets multipliés. Chague filet se divise en deux parties, dont chacune parcourl la demi-cir-
conférence du premier cylindre; ils se réunissent sur le deuxiéme pour se diviser de -méme, et ainsi
de suite jusqu'au dernier tube. Ce systtéme de tubes ou de cylindres a I’avanlage de présenter une
trés-grande surface dans peu d'emplacenient et convient trés-bien pour la concentration des jus;
mais, observe linventeur, « lorsque les sirops deviennent épais, leur éparpillement devient plus
difficile, et ils garnissent moius la tolalité des cylindres. » Dans des brevels d’addition et de perfee-
tionnement, que M. Derosne prit quelques années plus tard (en 1834 et 1835), il se base sur ce
principe «qu'une vapeur 4 la tension de 76 cenlimélres, ou ayan! seulement une température de
4000 cenlig., sulfit ponr meltre en ébullition un liquide aqueux gu'on a préalablement soustrait i la
pression almosphérique. Le principe posé, on concoil trés-bien que I'appareil & vapeur dans le vide
pourra éire chauflé par la vapeur du jus bouillant dans une chaudiére couverte ; mais ol il n'y
aurail aucune compression, celte chaudiére élant elle-méme chauffée soil 4 la vapeur par un géné-
raleur fonetionnant 4 1, 2, 3 atmosph., soi* 4 feu nu. On peat combiner une foule d’appareils pour
réaliser ce principe; ce n'est pas, dit 'auleur, la disposilion proprement dite de I'appareil que

- je regarde comme ma propriélé, mais bien l'idée de produire 1'évaporation dans le vide, au
moyen de la vapeur d'un jus, ou liquide quelconque, s'évaporant ulilement sans qu'il soit besoin
de lui faire éprouver ancune pression. »

[3) En novembre 4833 , MM. Raybaud fréres et Co oblinrent un brevel d'invention de 15 ans, pour
un appareil opérant la condensation de la vapeur avec un minimum d'eau froide. Ce brevet, dong
quelques années plus tard M. Degrand est devenu le cessionnaire, avait pour objet d'utiliser I'eau
de condensation comme agent réfrigérant, en faisant arriver celte cau, sous forme de pluie, dans
Pintérieur d'une cheminée qui entoure le condenseur composé de tuyaux en serpentin,
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et Cail ont rédigé a ce sujet un mémoire fort intéressant, qu'ils ont accom-
pagné des plans d’ensemble et de détails du modéle de toute une usine
compléte, qu'ils n’ont pas tardé, du reste, d mettre a exécution ala Havane,
a la Guadeloupe, etc. Cest surtout dans ces contrées, ou I'eau est rare,
que ces appareils sont susceptibles de rendre de grands services, parce
qu'ils permettent d’opérer avec de trés-faibles quantités d’eau. Dés que
nous aurons pu obtenir des renseignements positifs sur les résultats qu’ils
auront donnés, nous nous empresserons de les faire connaitre.

DESCRIPTION DE L'APPAREIL A DOUBLE EFFET
DE M. DEROSNE ET CAIL, REPRESENTE PLANCHES 24 ET 23.

Cet appareil se compose principalement :

1° De la chaudiére d’évaporation, ou de cuite ;

2° Du vase de sireté ;

3° Du condensenr évaporateur a double effet ;

ke Du systéme mécanique des pompes 4 air, et de lear moteur.

Nous allons décrire successivement chacune de ces parties essentielles,
et nous en ferons ensuite connaitre le service, d’aprés les documents
méme des constracteurs.

La fig. 17 de la pl. 2% représente une ¢élévation générale de tout 'appa-
reil, et la fig. 2 en est un plan vu en dessus.

DE LA CcHAUDIERE D'EvaPoRATION. Il est facile de voir par ces figures
que la chaudiére de concentration ou de cuite est un vase clos A, qui pré-
sente, comme dans la plupart des appareils dans le vide, la forme sphé-
roidale, et qui regoit le jus ou sirop que 'on veut évaporer a I'abri de la
pression atmosphérique. Elle porte, dans le plas grand nombre de cas, un
double fond, qui permet de chauffer toute la surface inférieure du liquide
par la vapeur que l'on y fait arriver & I'aide d’'un tuyau communiquant
directement avec le génératear. Quelquefois on supprime ce double fond,
pour simplifier la construction de I'appareil, et en diminuer le prix ; mais
nous sommes convaincu qu'il est toujours préférable de I'adopter. Dans
tous les cas, le fond de la chaudiére doit ren‘ermer un serpentin formé
d’un tuyau en cuivre contourné en spirale, et dans lequel circule la vapeur
qui vient aussi du générateur par le tuyau a. MM. Derosne et Cail font
souvent ce serpentin double, disposé de maniére & occuper toute la surface
du fond, pour chauffer plus rapidement et surtout plus réguliérement toute
la masse du liquide qui I’entoure. Le tuyau a porte alors un robinet 8 deux
branches b, afin de distribuer la vapeur 4 la fois dans les deux serpentins,
qu'elle parcourt dans tous leurs circuits, et qui en sort par le tube o/, éga-
lement muni d’un robinet & deux ouvertures.

Un autre tuyau de vapeur ¢, est encore adapté vers la partie inférieure
de la chaudiére, et communique avec sa capacité intérieure, lorsque le
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robinet dontil est armé est ouvert pour en chasser I'air, et par suite y faire
le vide; il sert en méme temps a dégraisser les parois de la chaudiére &
chaque opération. Une petite boite en bronze B?, que I'on peut appeler
boite d'aspiration, est rapportée sur le devant de I'appareil, pour y amener
le sirop. Elle porte, a cet effet, trois tubes verticaux, qui communiquent
avec autant de réservoirs différents, pour permettre de faire servir la chau-
diére a évaporer ou & cuire diverses sortes de sirops. lls sont surmontés
chacun d’une soupape conique, que I'on peut ouvrir ou fermer & volonté,
au moyen de Liges verticales taraudées, que I'on tourne a I'aide d’une clé.
Le premier tube &’ plonge dans le réservoir inférieur H, placé au pied du
condenseur, et qui recoit tout le jus que celui-ci lui envoie successivement.
Le second tube d” se rend dans le réservoir I, placé en avant et aussi en
contre-bas de la chaudiére. Ce réservoir contient les sirops qui ont déja
subi une premiére évaporation, et sont concentrés a 25 degrés de I'aréo-
métre de Baumé. Enfin le troisiéme tube d° communique avec le réservoir
renfermant le sirop d'égout, et qui n’a pu é&tre figuré sur le dessin pl. 24,

Au centre du fond de la chaudiére est un gros robinet de vidange ¢, que
T'on ouvre & la fin de chaque opération , pour donner issue au sirop con-
centré, qui est amené par les gouttiéres L, L’ et L2, soit dans le réservoir
I, lorsqu’il a environ 25, soit dans I'un des chauffoirs & vapeur placés a peu
de distance de I'appareil, lorsqu'il atteint le degré de cuite voulu. Ce ro-
binet se manceuvre & 'aide d’une tige horizontale servant de clé, et portant
un volant £, que I'on peut faire tourner aisément & la main.

Le fond du réservoir I est mis en communication, par le tuyan a robinet
g, avec la partie supérieure du monte-jus M, lequel est formé d’un cylindre
verlical terminé par des calottes sphériques, et logé dans le sol ; la calotte
supérieure est surmontée d'une tubulure m’, sur laquelle se boulonne le
tube recourbé o’, qui se dirige sur le réservoir supérieur G*. Un autre tube
n’, plus petit que le précédent, est adapté horizontalement contre la tubu-
lure, et porte un robinet 4 deux fins, qui est destiné & admettre soit de
I'air, soit de la vapeur dans le monte-jus. En ouvrant le robinet g, ce monte
jus se remplit de sirop qui vient du réservoir 1; lorsqu’il est plein, si on
ferme ce robinet et qu'on ouvre celui du tube n/, la vapeur arrivant du
générateur vient presser sur la surface du jus, et le force de monter par
le tube ¢’ jusque dans le réservoir supérieur G*. Lorsque le monle-jus est
vide, on ferme le robinet du tube »’ a I'introduction de la vapeur, et on
I'ouvre & I'air exlérieur, en faisant seulement faire un quart de tour &
la clé. On peut alors emplir le monte -jus de nouveau, en ouvrant le
robinet g.

La chaudiére est surmontée d’'une colonne ou cloche en cuivre 4, dans
I'intérieur de laquelle est ajustée une soupape conigue d’une grande di-
mension, qui sert & intercepter a volonté la communication entre cette
chaudiére et le condenseur. On manceuvre cette soupape a l'aide d'un le-
vier #/, dont le point d’appui est sur le sommet de la cloche, et d’'une
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tringle verticale qui descend & la disposition de I"ouvrier cuiseur. Celui-ci
n'a qu’ad tirer cette tringle quand il veut établir la communication, et
I'abandonner & elle-méme lorsqu’elle doit étre interceptée.

Une tubulure latérale est solidaire avec !a cloche, pour se boulonner
avec le tuyau courbé 7, qui va rejoindre le vase de sirelé B.

La chaudiére est encore munie : 1° d'un robinet & air /, qui, lorsqu’on
veut la vider, doit v laisser pénétrer l'air extérieur, pour que le sirop
qu'elle contient puisse en sortir par le robinet inférieur; 2¢ d’un petit
appareil d’épreuve m , qui est destiné & extraire une certaine quantité de
jus de la chaudiére, et & en prendre la densité ( nous ferons voir plus loin
la construction de ce petit appareil, qui est dessiné en coupe fig. 3, pl. 24);
3° d’'une sonde & sirop n, pour prendre la preuve de la cuite au filet (nous
en donnerons le détail avec 'appareil & cuire daps le vide de M. Louvrier);
4° d’un rebinet & beurre o, qui sert 4 introduire un corps gras dans la chau-
diére , pour éviter le trop grand boursouflement du sirop en ébullition ;
5° de quatre luneltes ou glaces p, qui sont placées diamétralement opposées
pour permettre de voir, 4 I'aide d’une Iampe, ce qui se passe dans l'inté-
rieur de la chaudiére; 6° enfin d'un trou d’homme ¢, & fermeture autoclave,
qui est assez grande pour qu’on puisse sintroduire dans la chaudiére afin
d’en nettoyer exactement tout I'intérieur.

Tout cet appareil est monté sur quatre colonnes en fonte r qui reposent
sur un massif en maconnerie, assez souvent recouvert d'un parapet, et sur
lequel on arrive par deux petils escaliers de quelques marches; c’est sur
celte espéce de plate-forme que se tient le cuiseur : de cette place il peut
facilement inspecter ce qui se passe dans I'atelier.

Du vAsE DE SURETE. Ce vase, qui présente une forme cylindrique, dont
la partie inférieure, d'un plus petit diamétre, est-une espéce de colonne,
a pour objet de recevoir les jus ou sirops qui se trouveraient projetés hors
de la chaundiére close, par la force de I'ébullition, et qui seraient entiére-
ment perdus, entrainés par les vapeurs d’eau. Pendant longtemps plusieurs
fabricants ou raffineurs de sucre n’ont pas cru que les vapeurs étaient
capables d’entrainer du sirop avec elies, et par suite jugeaient que le vase
de stireté était complétement inutile. Sans doute lorsque I'appareil est con-
duit avec une parfaite exactitude, et que le cuiseur esl assez soigneux et
assez habile pour éviter les lrop grands bouillonnements, on doit beaucoup
moins craindre que le sirop soit entrainé; cependant, on peut bien re-
marquer que dans ce genre de fabrication, comme dans bien d’autres, et -
peut-&tre plus méme que dans un grand nombre, la moindre perte, conti-
nuellement répétée , peut occasionner au bout de I'année un déficit assez
notable lorsqu’on vient a en faire le compte. Ainsi, pour s’en former une
idée, supposons qu’il y ait seulement un kilog. de sirop entrainé au dehors
de la chaudiére & chaque opération, cette quantité, qui peut paraitre trés-
faible, donnerait par jour 50k , en admettant 50 opérations dans ce temps,
elle s'éleverait & 50 X 300 = 15,000k dans une année de travail de 300 jours.
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Le tuyau courbé i, qui établit la communication de la chaudiére avec le
vase de sureté B, s’assemble a la tubulure s ménagée vers la partie supé-
rieare de celui-ci; et il porte également deux tubes latéraux opposés ¢,
qui-le font aussi communiquer avec les deux rangs verticaus de tuyaux en
serpentins qui composent le condenseur C. De sorte que dés que la soupape
renfermée dans la cloche 4 est ouverte, et que la chaudiére est en activité,
les vapeurs qui s'en échappent se rendent directement dans un tuyau, en
traversant la partie supérieure du vase de sireté. Au commencement de
I'opération il peut arriver qu'nne faible partie de ces vapeurs se condense
dans cette capacité, et se méle avec le jus qui aurait pu étre entrainé, et
qui, trouvant un espace vide, se précipite naturellement au fond du vase.
On peut1'en sortir au moyen du robinet de vidange w, appliqué & sa partie
inférieure. On peut estimer la quantité de liquide qui se trouve dans le
vase, au moyen de l'indicateur de niveau v, dont le tube en verre est retenu
& ses extrémités par deux petits supports creux munis de robinets, que
Fon fermerait en cas de rupture du tube, pour éviter une interruption dans
la marche de I'appareil.

Du CONDENSEUR EVAPORATEUR. Ce condenseur se compose, comme on

“a-déja pu facilement le voir, de deux rangs de tubes C disposés les uns au-
dessus des autres, de maniére a former deux serpentins situés dans deux

“plans paralléles. Les deux premiers tubes supérienrs se réunissent par des
brides et des boulons aux deux tubes recourbés #, qui sont solidaires avec
“le vase de sdreté. 1ls se prolongent horizontalement et se réunissent avec
“les seconds tubes qui sont directement au-dessous d’eux par des culottes
en fonte de cuivre, avec lesquelles leurs extrémités sont soigneusement
" seudées ; les seconds tubes sont réunis de méme avec les troisiémes, ceux-
ci avec les quatriémes, et ainsi de suite , comme le montre bien la fig. 1,
pl: 24

Comme il serait.difficile, non-seulement pour la construction, mais en-
core pour le transport et le moulage de I'appareil, de faire ainsi tout un
rang de tubes soudés ensemble, les constructeurs les établissent en trois

-parties qu'ils assemblent ensuite sur place, et pour cela ils ménagent a deux
des coudes d’assemblage =z, des brides qui permettent de les réunir par des
‘boulons, -en ayant le soin d'interposer entre elles une rondelle de plomb
‘couverte de minium, qui ferme le joint trés-exactement.

-+ Les deux derniers tubes, ceux inférieurs y, se prolongent en dehors du

- condenseur pour se joindre & ceux o’ qui communiquent avec les pompes
a air, que I"on voit & gauche des fig. 1 et 2 pl. 2% (1), et que nous avons
représentées sur une échelle plus grande sur les fig. 1 et 2 de la pl. 25.

-+ Pour maintenir les deux rangs de tubes du condenseur dans leur plan

--vyertical, on les relie par quelques vis & des mountants verlicaux en bois U,

- .:#1) Le plan fig. 2 n'a pas permis de placer les deux raugs de tubes da cond.nseur suivant 'écar-
_tement nécessaire pour faire voir la commuanication directe des tubes y avee ceux o, el qui existe
" naturélleient en exécution.
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qui sont enx-mémes reliés entre enx par les deux grandes arcades ou tra-
verses de fonte T, et par les boulons d’écartement z.

Les jus que 'on veut soumettre a I'action du condenseur pour leur faire
subir une premiére évaporation, en profitant a cet effet de la condensation
méme des vapeurs qui arrivent de la chaudiére close, sont amenés direc-
tement des moulins & cannes dans le réservoir supérieur G, 4 la partie
inférieure duquel est un tube recourbé &’ qui est muni de deux robinets
que I'on doit pouvoir ouvrir ou fermer & volonté du bas de I'appareil. A
cet effet, les constructeurs ont monté sur la téte de ces robinets une petite
rone dentée j/, qui engréne avec un pignon plus petit dont I'axe se pro-
longe vers la partie inférieure et porte une petite manivelle j2. Lorsque ces
robinets sont ouverts, le jus peut se rendre immédiatement par les petits
tubes horizontaux 2* jusqu’an milieu des distributeurs N2, placés au-dessus
des deux premiers tubes supérieurs du condenseur. Ces distributeurs for-
ment des espéces de longues trémies en cuivre de peu de hauteur et de lar-
geur, et percées d’un grand nombre de petites ouvertures rectangulaires,
destinées a livrer passage & la sortie du jus qu’elles contiennent, mais en
le divisant le plus possible. IIs sonl non-seulement portés par leurs extré-
mités, mais encore soutenus an milieu chacun par une vis de rappel, qui
est taraudée au centre de 'arcade T, et que !'on tourne a volonté & l'aide
d’un petit volant m*. A leur aréte inférieure est rapportée une bandelette
de cuivre, dentelée sur toute sa longueur, pour diviser le sirop de maniére
a le faire tomber en pluie. et en trés-petite quantité, sur les deux premiers
tubes du condenseur. Ce jus, ainsi divisé, circule autour de ces tubes, et
tombe, aprés avoir parcouru une demi-circonférence de chaque coté, sur
les deux tubes qui sont immédiatement au-dessous, en circulant de méme
autour d’eux pour de 14 tomber sur les troisiemes, puis sur les quatriémes
tubes, et ainsi de suite jusqu'aux derniers tubes inférieurs, d'ou il se pro-
jette alors dans les espéces de bassines en cuivre V’, qui le conduisent par
les petits tubes # dans le réservoir commun H.

Or il est aisé de concevoir que dans tout le trajet que le jus a été obligé
de faire antour de chacun des tubes du condenseur, il a di nécessairement
s’échauffer par les vapeurs qui traversent successivement tous ces tubes,
de sorte que ces vapeurs arrivent a la partie inférieure toutes coudensées,
tandis que le jus y arrive au contraire chauffé, et par suite concentré 4
plusienrs degrés, parce qu’ils s’est déchargé d'une certaine quantité d'eau
qui s'est évaporée.

Contre I'un des montants de bois U, on applique une espéce de baro-
meétre & cuvette X/, qui est mis en communication avec I'une des culottes
d’assemblage des tubes, afin de déterminer & chaque instant le degré du
vide qui se trouve dans le condenseur.

Des constructeurs anglais, MM. Pontifex et Wood, de Londres, qui
s'occupent aussi de la construction des appareils & sucre, ont adopté le
condenseur & double effet de MM. Derosne et Cail ; seulement nous avons



290 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

remarqué, d’aprés les tracés qui nous ont été communiqués, qu’ils ont
apporté dans la distribution des tuyaux une légére modification, que nous
croyons devoir faire connaitre. Au lieu de faire suivre depuis I'introduction
jusqu’a la sortie tout le développement des tubes repliés du condenseur, ces
constructeurs font circuler la vapeur provenant de la chandiére close, suc-
cessivement d’abord, dans les 5 ou 6 premiers tubes superposés, mais
ensuite ils Iui donnent a la fois entrée dans les & tubes suivants, puis dans
les 6 ou 8 autres tubes qui sont au-dessous.

M. Louvrier fils a eu 'idée de compléter cette modification, en dispo-
sant les tubes de maniére 4 recevoir tous en méme temps toute la vapeur
qui vient s’y précipiter, et qui s’y condense alors trés-rapidement. Ainsi,
la vapeur provenant de la chaudiére se rend par un tuyau recourbé d’un
trés-gros diamétre dans une premiére colonne verticale en fonte, qui est
également d’un fort diamétre, etse répand a la fois (et avec toute la rapi-
dité que le fluide se précipite dans le vide ) dans une suite de tubes hori-
zontaux, droits ou courbes, qu'elle parcourt en méme temps pour sortir
par une seconde colonne verticale p'acée parallélement & 1a premiére. « Par
cette disposition, observe M. Louvrier, je donne & la vapeur qui occupe
un volume 12 & 13 mille fois plus considérable que celui de I'eau qui I'a
formée (1), un grand espace pour qu'elle puisse se dégager facilement
dés sa sortie de la chaudiére. Elle n’est plus étranglée , comme lorsqu’elle
est forcée de passer successivement par une seule petite ouverture, dans
une grande longueur de tubes coudés et de méme diamétre. On peut étre
certain alors que la température est a peu prés égale sur toute I'étendue du
condenseur. »

CONDENSEUR A INJECTION APPLIQUE PAR MM. DEROSNE ET CAIL,
DANS LES FABRIQUES ET BAFFINERIES DE SUCRE,

REPRESENTE PLANCHE 25.

Dans toutes les localités ou I'on peut se procurer de I'eau en abondance,
MM. Derosne et Cail appliquent généralement le condenseur & injection,
tel que celui représenté en élévation sur la fig. 1, pl. 25.

Ce condenseur, d'une construction plus simple, et par suite beaucoup
moins dispendieuse que celui & double effet que nous venons de décrire,
ne permet pas évidemment d’obtenir les mémes avantages, et surtout une
grande économie de combustible ; cependant il est plus généralement em-
ployé, en France, dans les fabriques et les raffineries de sucre.

(1) Pour se faire une idée du volume de la vapeur 4 la basse lempéralure, 4 laquelle on suppose
qu'elle se trouve dans les appareils d’évaporation el de cuiie, avee condensalion, il sulfit de se
rappeler qu'd la pression d'une atmosphére, son volume est & lrés-peu prés 4,700 fois plus grand
que celui de I'eau qui I'a engendrée, et que suivant la loi physique des gaz, ce volume augmente
du double 3 une pression moilié moindre , du quadruple , quand elle n’est plus que le 4/4, et enfin
il devient prés de 12,000 fois plus considérable que celui de 1’eau, 4 la pression de 9¢,5, qui estla
pression ordinaire 4 laquelle I'appareil dans le vide doit généralement fonclionner.
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11 consiste simplement en une colonne de fonte A’, composée de trois
parties assemblées et boulonnées entre elles, pour en faciliter le montage
et le démontage ; vers sa partie supérieure est ménagée une tubulure &/
qui la met en communication avec la chaudiére close, et 2 son sommet
est rapporté le tuyau & robinet ¢/ qui communique avec un réserveir d’eau
froide. Elle renferme & l'intérieur un tuyau en cuivre B’, muni d'une
large base ou plateau courbe percé de trous pour donner passage al'eaun
de condensation, qui, trouvant issue par la tubulure inférieure a’, est
appelée par le sysiéme des pompes a air qui font partie de I'appareil mé-
canique représenté sur les fig. 2 et 3.

Un tuyaun & robinet ¢/ sert & vider la partie inférieure du condenseur,
lorsqu’on ne travaille pas; il pourrait également servir & y amener de
I'eau au besoin. De méme un autre tuyau f est appliqué ao-dessus du
fond percé, pour donner aussi issue & 'eau de condensation, soit quand il
y en a trop dans I'appareil, ce qui est indiqué par le niveau d'eau &', soit
lorsqu’on veut le nettoyer.

11 est bien aisé de comprendre comment cet appareil fonctionne, lorsque
la chaudiére close est en travail : les vapeurs qui s’en dégagent continuel-
lement arrivent par le tuyau 4’ dans I'intérieur de lacolonne A’, ot elles se
condensent immédiatement, parce qu’elles rencontrent constamment des
filets d'eau froide qui sont amenés par le tube ¢/, et qui sont forcés de se
diviser par le tuyau central B’. L’aspiration continuelle des pompes oblige
I'air et I'eau de condensation 4 laisser la colonne libre et & lui permettre de
condenser & chaque instant une nouvelle quantité de vapeur.

Nous ferons voir prochainement aussi le systéme de construction du
condenseur en cuivre de M. Louvrier, en publiant son appareil dans le
vide.

MECANISME DES POMPES A AIR ET DE LEUR MOTEUR,
BEPEESENTE PLANCHES 24 ET 25.

Le mécanisme disposé par MM. Derosne et Cail, pour enlever les eaux
de condensation, est le méme, qu'il soit appliqué aux appareils & double
effet, tel que celui que nous venons de décrire, ou aux appareils a injec-
tion. Il présente cette particularité que le moteur et les pompes sont ré-
unis sur un méme bAtis, formant un ensemble bien étudié, et occupant peu
de place.

Les fig. 1 et 2 de la pl. 24 représentent les vues d’ensemble, en projec-
tions latérales et horizontales, de ce systéme mécanique dessiné au 1/40°
et appliqué a 'appareil a double effet; les fig. 2 et 3 de la pl. 25 repré-
sentent un systéme semblable (al'échelle de 1/20¢), va de face et en sec-
tion transversale.

Le moteur est une machine a vapeur a haute pression , sans condensa-
tion, et & double effet, du systéme & directrices, construit pour 5 & 6
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chevaux, puissance qui est généralement plus que suffisante pour faire
marcher les pompes 4 air, et alimentaires, et la pompe & jus; I'excédant
de force peut au besoin servir pour faire mouvoir d’autres accessoires.

Le cylindre & vapeur A, placé en avant, est porté par une large embase
a, qui est fondue avec lui, sur une espéce de socle a jour &, qui est soli-
daire avec le socle de fonte B, qui forme plaque de fondation & tout le
systéme , et sert en méme temps & I'élever a peu de hauteur au-dessus
du sol. Sur cette plaque on fixe la caisse en fonte B/, que I'on compose de
plusieurs parties, réunies entre elles par des boulons, et au-dessus des
deux cotés principaux sont les chdssis triangulaires C” qui forment Ie batis
de la machine. Un petit tube & robinet ¢ est adapté a la partie inférieure
du cylindre, pour donner issue a I'ean de condensation lorsqu’on met la
machine en marche, et un robinet graisseur d est aussi rapporté sur le cou-
vercle pour graisser le piston.

La tige du piston C est assemblée a charniére par son extrémité supé-
rieure 4 une traverse en fer forgé D, qui porte des coussinets, ajustés avec
soin et glissant le long des liges verticales en fer forgé E, qui leur servent
de guides. Les tiges sont reliées, par leur partie inférieure, & des oreilles
venues de fonte a cet effet avec le cylindre, et par le haut a des consoles,
solidaires avec I'un des chdssis C’.

La puissance du piston se transmet, par une bielle en fer forgé F, 4 la
courte manivelle de fonte G que l'on voit montée au bout de larbre le
plus élevé H. Cet arbre, ajusté dans les coussinets du batis C/, transmet
son mouvement de rotation par le pignon denté I, d'une part 4 la grande
roue I/ qui doil faire marcher les différentes pompes, comme nous alions
le voir plus loin, et de I'autre a la roue [*, de méme diamétre que lui, et
spécialement destinée 4 donner le mouvement aux tiroirs ou au disque de
distribution renfermé dans la boite de fonte LL’.

Comme celui-ci est entiéremeut circulaire, dans le genre des disques
plats appliqués par M. Cavé sur plusieurs de ses machines & cylindre oscil-
lant, son mouvement est aussi rotatif et continu. Il suffit alors, pour le
faire mouvoir, de monter sur I'aze de la roue I* une petite roue d'angle 7,
qui commande une roue semblable f, ajustée sur le sommet de I'axe ver-
tical ¢, qui descend porter a sa partie inférieure le disque de distribution.
Ce tiroir marche nécessairement & la méme vitesse que I'arbre moteur I;
les orifices qui y sont pratiqués, soit pour déterminer I'entrée de la vapeur
au cylindre , soit pour en ouvrir la sortie, sont disposés de maniére a se
trouver successivement en rapport avec les lnmiéres pratiquées sur le siége
de la boite L7, qui est fondue avec le cylindre & vapeur.

A la partie inférieure de cette boite est rapporté un petit tube & robinet
h, qui permet de donper issue & la vapeur qui se condense au moment de
la mise en train. Cette vapeur arrive de la chaudiére dans la partie supé-
rieure de la cage cylindrique L qui recouvre la boite de distribution, par
le tuyau recourbé i, et en sort vers le bas de celle-ciP rle tuyauj.
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Pour régler I'admission de la vapeur, suivant la résistance et la vitesse
de la machine, les constructeurs ont eu le soin de placer prés de la cage
L une boite a soupape M, dont on régle I'ouverture soit 2 la main, &
I'aide d’une vis portant une manivelle %, soit par la machine méme, par
I'intermédiaire du modérateur & force centrifuge N. A cet effet I'axe = de
ce modérateur recoit son mouvement directement de I'arhre moteur par les
engrenages d’angle o et ¢, et il porte une douille mobile =, embrassée
par une fourchette qui fait partie du grand levier articulé 7, dont I'autre
extrémité se relie & la soupape ou valve d’admission par la tringle en deux
piéces /. Le volant J, monté sur I'arbre moteur, sert aussi & régulariser la
marche de la machine.

Lorsque I'appareil dans le vide est accompagné du condenseur & injec-
tion, comme celui représenté sur la fig. 1, pl. 25, sa communication avec
la bache B’ est établie par la seule tubulure o’ (fig. 2) et par le canal infé-
rieur ¢ ; mais la tubulure opposée a® est complétement fermée par un
couvercle. Si, au contraire, I'appareil est muni d’un condenseur a double
effet, on dispose le systéme mécanique pour mettre & la fois les deux
tubulures en communpication avec les tuyaux y des serpentins, fig. 1 et
2, pl. 2k,

Le second arbre de couche H’, qui doit faire marcher toutes les pompes,
porte a une extrémité une petite manivelle G’ qui est destinée & faire
mouvoir, par la bielle ¥*, le piston de la pompe aspirante et foulante O,
placée & ¢oté du cylindre a vapeur, et destinée soit a élever de I'eau dans
un réservoir supérieur, soit & élever des jus, si on le juge convenable. La
tige p’ de ce piston est assemblée & la partie inférieure de la bielle L?, au
moyen de deux petites tringles p qui servent a la guider dans sa course,
Ce méme arbre H’ est coudé vers son milieu, pour faire encore dans cette
partie l'office d'une manivelle, et par suite faire mouvoir le balancier en
fonte K, qui, oscillant sur son axe central H?, transmet son mouvement 4
deusx bielles R, et par suite aux deux pistons des pompes a air S, logées
dans l'intérieur de la biche B’.

C’est par le mouvement de ces pistons que I'air et 'eau de condensation
se trouvent successivement aspirés soit du condenseur a injection A’, soit
du condenseur & double effet. Leur diamétre et leur course sont générale-
ment plus grands qu'ils ne doivent I'étre réellement, afin qu’on soit tou-
jours certain de pouvoir faire tout le vide convenable. Les pompes et leurs
pistons sont d’ailleurs également construits comme les pistons et les pompes
& air des machines & vapeur a condensation ; ainsi a la base des cylindres
S, sont ajustés des clapets d’aspiration quis’ouvrent alternativement lorsque
les pistons s'élévent, et donnent entrée & l'air et & 'eau de condensation;
de méme les pistons sont aussi munis de clapets qui livrent passage a I'air
et & cette eau, afin de les faire sortir par leur partie supérieure. L’ean
ainsi élevée tombe dans la bache, et lorsqu’elle est arrivée & une certaine
hauteur, elle s’en échappe par le tuyau de trop plein T.
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L’axe inférieur H? est prolongé d’un c6té en dehors du batis, pour porter
un autre balancier Q, qui sert a faire mouvoir les tiges ¢ des pistons des
deux autres pompes U, plus petites que les précédentes, et servant a ali-
menter les chaudiéres ou générateurs de vapeur. L’ean qu’elles aspirent y
arrive par lear base inférieure V, et en sort par le tuyau X.

Comme ces pompes ne présentent rien de particulier, nous ne pensons
pas devoir entrer dans d’autres détails quant & leur construction. Il est bon
de remarquer seulement qu'elles doivent étre d'une capacité beaucoup plus
grande que celle qui serait nécessaire pour I'alimentation d'une chaudiére
de 6 & 8 chevaux. On doit les construire pour alimenter les générateurs
de toute I'usine, lesquels peuvent, dans certains établissements, produire
ensemble la quantité de vapeur nécessaire & 100 chevaux, et méme plus.

Nous allons maintenant faire connaitre la marche de tout I'appareil avec
condenseur & double effet, en nous reposant & cet égard sur les données
méme publiées dans le mémoire de MM. Derosne et Cail, lequel est
spécialement destiné a la fabrication des sucres de canne.

SERVICE DE L'APPAREIL D’EVAPORATION ET DE CUITE.

Les jus de canne, ayant été soumis a la défécation et & la premiére filtra-
tion, se trouvent élevés dans le réservoir G'. Lorsque celui-ci est suffisam-
ment rempli, on ouvre le robinet qui se trouve dans sa partie inférieure;
le jus se rend immédiatement dans les distributeurs N* du condenseur.

Pour commencer un travail, comme on n’a pas de matiére pour alimen-
ter la chaudiére A, on est obligé de laisser couler, par les distributeurs N*,
une certaine quantité de jus qui se répand goutte & goulte, et dans un état
de division extréme, sur le premier tuyau du condenseur; de 1a il descend
sur le second, puis sur le troisiéme, etc., et arrive au bas de ce condenseur,
dans les cuvettes Y/, pour se rendre au réservoir H. Lorsqu'il y a dans ce
réservoir une quantité de liquide suffisante pour le chargement de la chau-
diére, on peut alors procéder & la mise en train.

Pendant que le jus emplit le réservoir H, on s’occupe de faire le vide dans
intérieur de I'appareil, c'est-a-dire dans toutes les parties A, B, C, qui le
composent , au moyen de la pompe & air; la chaudiére est donc bientdt
toute préte d aspirer le jus du réservoir H. On ouvre alors le tuyau d’ de la
boite d’aspiration B, et aussitdt le sirop se précipite dans la chaudiére,
conduit par le tube qui plonge dans le réservoir. Aussitét que la chaudiére
A se trouve emplie an degré convenable, ce dont on s’assure an moyen de
lunettes de verre p placées sur cette chaudidre, on ferme le tuyau d’; on
introduit aussitdt la vapeur dans les serpentines de chauffe. Pour cela, on
ouvre le robinet & double calotte & de la chaudiére H, et la vapeur arrive
par le tuyau g, s’ietroduit dans les deux serpentines de chauffe de la chau-
diére, et ne tarde pas 4 mettre le jus en ébullition. La vapeur qui s’échappe
de ce jus s'éléve par le chapiteau %, se rend dans le vase de siireté B, de
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12 passe dans les tuyaux du condenseur-évaporateur ¢; cest alors que le
jus, qui, jusqu’a présent, a coulé a I'extérieur des tuyaux de ce conden-
sear, uniquement pour se rendre dans le réservoir H et fournpir a 'alimen-
tation de la chandiére A, commence a éprouver ce que MM. Derosne et
Cail appellent le double effet de I'appareil ; ¢c’est-a-dire que, comme nous
I'avons dit plus haut, la vapeur circulant a intérieur des tuyaux du con-
denseur c, échauffe ce jus en se condensant; et que ce jus, puissamment
aidé du contact de 'air, qui le saisit dans un état de division extréme, s'é~
vapore, et se réduit dans la proportion de la moitié de son volume environ.
A partir de ce moment, il n’arrive plus dans les bacs ou cuvettes V/ du con-
denseur que des jus notablement évaporés et augmentés de densités.

La densité des jus qui arrivent au réservoir G’ sur la partie supérieure
du condenseur étant de 9° environ de froid, les jus qui arriveront daos les
cuvettes inférieures se maintiendront entre 16 a 17° de densité ramenés &
la méme température.

Au moyen de cette évaporation considérable des jus, la vapeur provenant
des jus en ébullition et circulant & I'intérienr des tubes du condenseur de la
chaudiére A, se trouve condensée et ramenée a I'état d’eau; cette eaun
ruisselle a I'intérieur des tuyaux, en suit toutes les sinuosités, et finalement
vient se rendre da.:s les derniers tubes y, d’ott elle est évacuée par le jeu
continuel des pompes a air. Ces pompes aspirent en méme temps et éva-
cuent la petite portion d’air ou de gaz qui aurait pu étre contenue dans le
jus ou s'¢tre introduite dans 'appareil par les robinets on par quelques
petites fissures.

La condensation des vapeurs de la chaudiére en méme temps que l'ac~
tion continue des pompes 4 air, entretiennent un vide partie! dans la chau-
diére, qui fait que I'ébullition a lieu & une trés-basse température.

En origine, MM. Derosne et Cail placaient entre le condenseur-évapora-
teur C et les pompes & air, un condenseur par injection, qui fonctionnait
en amenant un jet d’eau froide 4 l'intérieur, qui venait se mélanger avec la
vapeur condensée des tuyaux de C, pour, au besoin, condenser la portion de
vapeur qui aurait pu échapper & U'effet de la condensation par les jus. Ce
condenseur par injection avait été placé comme piéce de sireté, dans la pré-
vision qu'il pourrait arriver des moments ot la production des vapeurs dans
la chaudiére close serait trop abondante pour que ces vapeurs pussent étre
complétement condensées dans I'intérieur des tuyaux du condenseur-éva-
porateur. L’emploi de ce condenseur par injection n’est donc pas indispen-
sable dans tous les moments de la fabrication; il ne le devient que lorsque
les vapeurs produites par la chaudiére sont tellement abondantes qu'elles
produisent une espéce de pression, ou, pour mieux dire, qu’elles diminuent
le degré du vide, ce qui se connait facilement & la haateur du mercure dans
le barométre X’.

« Nous avons reconnu, disent MM. Derosne et Cail dans leur Mémoire,
que, dans le travail de I'évaporation des jus jusqu’a 25°, le degré de vide
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était suffisant lorsque le mercure se maintenait au baromeétre a une dépres-
sion de 40 a 45 centimétres (1) ; dans le travail de la seconde opération,
celle de 25°; a la cuite, le vide a besoin de se maintenir entre 48 et 60 cent.
de dépression.

« Le jus avec lequel a été chargée, lors de la mise en train, la chaudiére
A, étant au plus faible degré de densité, puisqu’il n'avait encore subi aucune
évaporation sur le condenseur, il devient nécessaire de recharger plusieurs
fois la chaudiére, parce que la réduction de ce jus par I"évaporation, pour
arriver & 25°, laisserait & nu une partie des serpentines de chauffe, ce qu'il
faut éviter; car, autrement, on risquerait d’altérer le peu de sirops qui
recouvre ces serpentins, en raison de la haute température qu'ils éprouvent
lorsqu’ils ne sont pas plongés dans le liquide & évaporer. On recharge la
chaudiére lorsqu’on voit baisser le niveau a travers les lunettes p; pour
opérer ce changement, on n’a qu'a ouvrir la soupape d’aspiration du
tuyau d’.

« On s’assure du degré de densité auquel sont parvenus les jus dans la
chaudiére A, au moyen de I'appareil d'épreuve = , dont nous décrirons la
manceuvre plus loin.

« Lorsque le jus en évaporation dans la chaudiére est arrivé a 24 ou 25°
de I'aréométre de Baumé, il faut alors le retirer de cette chaudiére. On
arréte de soite l'introduction de la vapeur de chauffage : pour cela, on
ferme le robinet de vapeur ; puis, au moyen de la soapape contenue dans
la partie supérieure de la colonne 2/, on intercepte la communication entre
la chaudiére et les autres piéces de 'appareil ; on laisse rentrer dans cette
chaudiére I'air atmosphérique, au moyen de I'ouverture du robinet /, et le
vide se trouve ainsi détruit; on n'a plus alors qu’a ouvrir le robinet de
vidarige e de la chaudiére, et le sirop s’écoule dans la gouttiére mobile L,
que I'on fait communiquer dans la gouttiére fixe L’ ; le sirop 4 25° se rend
alors dans le réservoir [.

« Lorsque la chaudiére est vide, on ferme le robinet ¢; on ferme égale-
ment le robinet & air /; on retablit la communication entre la chaudiére et
le condenseur, et le jeu des pompes 4 air a promptement expulsé la quan-
tité d'air introdaite dans le systéme ; on aspire une nouvelle charge de jus
du tayau d’; on donne la vapeur par le robinet &, et I'évaporation recom-
mence. Toute cette manceuvre exige moins de 2 minutes. Pendant ces dé-
chargements et rechargements de la chaudiére, on n’arréte nullement I'é-
coulement des jus sur le condenseur; ce temps est si court, que cela n’en
vaut pas la peine; les jus qui conlent pendant ces quelques minntes, et qui
ne sont pas évaporés, se rendent avec les autres dans le réservoir infé-
rieur H.

/1) On entend par dépression la pression que supporte le sirop en moins que la pression almo-
sphérique , c'est-a-dire que la hauleur de la colonne de mercure dans le baroméire élant ordinai
rement, sous la pression almosphérique, de Qw, 76, cetle hauteur ne soil plus que 01,36 dans un
cas et 0m, 31 dans "autre,
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« On peut, si I’on veut, opérer d’une autre maniére, un peu plus prompte,
pour remettre la chandiére en état d’étre rechargée : dés que cette chau-
diére est vide de sirop, on ferme le robinet a air /; on ferme également,
ausx frois quarts, le robinet de vidange e, et on ouvre le robinet ¢, qui intro-
duit de la vapeur dans l'intériear de la chaudiére A; on fait siffler cette
vapeur pendant un instant par 'ouverture rétrécie du robinel de vidangee,
puis on ferme celuni-ci entierement. L'effet du sifflement de Ia vapeur a été
d’expulser I'air de la chaudiére, et on n'a plus besoin de compter sur le jeu
des pompes a air pour rétablir le vide.

« Cette introduction de vapeur dans la chaudiére, si elle n'est pas tou-
jours utile pour le rétablissement du vide 'puisque 'on peut se servir des
pompes a air}, est quelguefois nécessaire pour dégraisser la chaudiére et le
robinet de vidange ; c’est aprés les cuites que cette opération peut devenir
nécessaire , puisqu’en raison de la basse température 3 laquelle le sirop se
cuit, il arrive quelquefois qu’il se dépose des cristaux de sucre sur les parois
de la chaudiére; le lavage & la vapeur devient fort utile dans ce cas.»

« 1l résulte de ce qui précéde qu'aprés avoir chargé une premiére fois la
chaudiére close A avec du jus de canne, qui n’a éprouvé aucune évapora-
tion, on n'a plus, pour les opérations suivi ntes, que du jus qui a subi un
commencement de concentration sur les tubes du condenseur. Daus cette
premiére évaporation, les jus de canne, qui correspondent & peua prés a 9°
de densité froids (1! en sortant de la défécation, doivent étre amienés d une
densité de 16 & 17° pour la méme température. On devra donc régler 'ou-
verture des robinets distributeurs du condenseur de maniére a obtenir un
écoulement de jus tel, que celui-ci arrive daops les cuvettes YV’ au degré de
concentration ci-dessus. Une fois le travail du condenseur réglé de cette
maniere, il y aura équilibre avec ce qui peut étre évaporé dansla chaudiére
A, et le jus arrivant dans le réservoir H, sera juste en propertion pour étre
absorbé par cette chaudiére. On travaillera ainsi avec régularité et sans
encombrement. '

« Les sirops & 25°sont envoyés sur les filtres & noir en grains, el se rendent,
apres la filtration, dans le réservoir G*, ol on a & les prendre pour les por-
ter au point de cuite.»

Lorsque ce réseroir contient une quantité de sirops filtres assez grande
pour faire le chargement de la chaudiére A, on saisit le moment ou celle-ci
peut étre vidée, et, au lieu de la recharger avec le contenu du réservoir H, on
la fait aspirer dans le réservoir G® par le tuyan 4, et on cuit jusqu’a consis-
tance de preuve, en opérant de la méme maniére que pour I'évaporation des
jus. Pendant le temps de la cuite, les jus s'accumulent dans le réservoir H,
qui est d’'une contenance assez grande pour les recevoir. Pour prendre la
preuve, on se sert de la sonde n, qui est fixée sur la chaudiére ; au moyen

(1) Lorsqu'on parle de densité, il faut toujours s'enlendre surla température du liquide, parce

que celte lempérature influe beaucoup sur le degré: nous évaluons toujours les densités & la tem-
pérature de 120 cenligrades ( 10v Réaumur. )

iv. 21
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de cette sonde, on extrait de la chaudiére une petite quantité de sirop sur
laquelle on opére la preuve au filet. Lorsque le sirop est cuit, on vide la
chaudiére, en opérant la méme manceuvre que nous avons décrite ci-dessus.
Le contenu de la chaudiére, dans ce cas, est rendu, par la gouttiére mobile
L daos la gouttiére L/, qui le verse dans lI'un ou l'autre des réchauffoirs
qui sont dans U'empli. »

DES SOINS A PRENDRE PENDANT L'EVAPORATION
DES JUS EN SIROPS.

« Lorsqu’'on procéde & I'évaporation des jus sucrés, il faut surveiller le
départ du premier bouillon, parce qu'il arrive trés-souvent qu’au début de
I'ébullition il se produit un boursouflement dans la matiére contenue dans
la chaudiére, et si on n’y apportait pas la surveillance nécessaire, le jus
sortirait de la chaudiére A, et passerait dans le vase de sdreté B. Il faut
donc, au moment ou le bouillon commence a se produire, introduire une
petite quantité d'un corps gras quelconque, tel que beurre, saindoux,
graisse ou huile. Ce corps gras s'introduit par le robinet & beurre o. Dés
que 'on a mis dans le godet de ce robinet la matiere grasse, que nous sup-
posons étre du beurre, la température de cette piéce le fait fondre, et, en
tournant rapidement la petite poignée yui termine la clef de ce robinet, le
vide qui existe dans la chaudiére est cause que ce beurre fondu est aspiré
promptement et tombe sur le jus en ébullition. Une trés-petite quantité de
matiére grasse est suffisante pour faire tomber de suite le bouillon et pour
régulariser U'ébullition. Il est utile que I'ouvrier cuiseur, au moment ou le
bouillon part, porte son attention sur les lunettes de la chaudiére, et tienne
sa main sur le robinet T, qui sert & l'introduction de la vapeur dans les
serpentins de la chaudiére, afin de modérer & volonté le bouillon lorsque
cela devient nécessaire. Si, dans la durée de I'évaporation, pendant laquelle
la surveillance est toujours nécessaire, on apercoit au jus ou au sirop de la
tendance & monter de nouveau, il fant répéter I'addition du beurre. Les
lunettes p sont trés-utiles pour voir ce qui se passe dans la chaudiére; afin
de rendre leur usage plus facile, il est bon de fiser sur la lunette opposée
a celle que 'on est le plus a portée de consulter, une petite lampe avec un
réflecteur qui porte le plus de lumiére possible sur la lunette (1). &

« Nous avons dit qu'il est important de ne jamais laisser a découvert les
tuyaux du serpentin de chauffe de la chaudiére A, parce que, si cela arri-
vait, la petite quantité de sirop qui adhére se caraméliserait, et communi-
querait de la couleur et par suite de l'altération & la masse du sirop en
ébullition : cela résulte de la haate température qu'acquiérent les tuyaux
du serpentin lorsqu’ils ne sont pas baignés dans leliquide ; quand ils en sont
recouverts, au contraire, I'évaporation immense qui a lieu absorbe si promp-
tement le calorique de la vapeur qui est contenue dans ces serpentins, que
leur température ne peut s'élever; si donc on voit que, par la cencentra-

(1) Les lampes dites Locatelli sonl trés-commodes pour cet emploi, parce qu’elles durent trés-
Jonglemps sans avoir besoin d'élre louchées.
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tion, les jus ou sirops baissent de maniére & découvrir les serpentins, il
faudra recharger la chaudiére, en ouvrant I'une des soupapes des tuyaux
d’, &*, d* de la chaudiére, suivant la qualité des produits que I'on évapore.»

VIDANGE DU VASE DE SURETE.

« Nous avons signaléle vase de streté B comme devant remédiera'incon-
vénient du montage du jus dans la chaudiére ; ce vase de sireté est assez
grand pour conlenir une certaine quantité de liquide, et pour qu'on ne
soil pas dans le cas, a moins d'accidents graves, de le vider plus d’une fois
toutes les 2% heures; I'indicateur de verre v, qui est fixé sur ce vase, indique
son degré de plénitude, et avertit an moment ou on doit le vider. Pour
opérer la vidange de ce vase, on profite d’'un moment ol I'on est obligé de
vider le contenu de la chaudiére ; et, dans ce casseulement, on laise ren-
trer I'air dans la totalité de 'appareil, en laissantl ouverte la communicalion
entre le chapiteau % de la chaudiére et le vase de sireté B; alors I'air qui
s'introduit par le robinet / ne se borne pas a remplir la capacité de la chau-
diere, il se répand aussi dans toutes les antres piéces de I'appareil. En ou-
vrant le robinet # du vase B, le liquide qui y est conlenu prend son écoule-
ment. Lorsque la vidange est opérée, on ferme le robinet %; on ferme
également le robinet & air/ de la chaudiére A, et le jeu des pompes  aira
bientdt rétabli le vide.

« On aurait pu, 4 la rigueur, établir entre B et C une soupape semblable
a celle contenue dans le chapiteau de la chandiére A. pour interrompre la
communication entre ces deux piéces de l'ajpareil, de maniére & ne pas
détruire le vide dans le condenseur; mais, pour cela, il aurait falu déran-
ger 'harmonie de la disposition de I'appareil, et ne pratiqner qu’une seuale
issue de vapeur entre B et C, au lieu de deux qui y sont ménagées : ['oc-
casion de vider le vase doit &tre si rare, et la facilité de rétablir le vide par
les pompes a air est si grande, que nous avons jugé inutile d'établir cette
soupape.»

CUISSON DES SIROPS D'EGOUT.

« Pour achever tout ce qui concerne I'appareil dans le vide, nous devons
anticiper sur la marche générale, et parler de la cuisson de ce que I'on
appelle les sirops d’égout, c'est-a-dire les sirops de I'égouttage des formes
dans lesquelles on a versé le sucre cuit.

«On ne doit pas laisser accumuler ces sirops ; ils doivent étre cuits au for
et & mesure qu’il y en a une assez grande quantité de réunis pour charger
la chaudiére de 'appareil. En procédant ainsi, on évite I'altération de ces
sirops. Taut que l'on travaille des cannes et que I'on a du jus 4 sa disposi-
tion, la cuisson des sirops d’égout se fait de la méme maniére que celle
de sirops a 25°, c’est-a-dire que la condensation des vapeurs continue tou-
jours a avoir lieu par I'évaporation des jus sur le condenseur C; mais, dans
ce cas, il est convenable de modérer I'écoulement de ces jus comparative-
ment a celui que I'on donne dans la cuisson des sirops filtrés & 25°, par la
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raison que les sirops d’égout marquent 35 & 36° & I'aréométre Baumé, et
qu'ils sont loin de produire, dans leur évaporation, autant de vapeur que
les sirops & 25°, ces derniers contenant 55 pour 100 d'eau, tandis que les
autres n’en contiennent que 33.

« [l arrive souvent, a la fin de la campagne, que I'on a encore une certaine
quantité des derniers sirops d'égout & réduire. Lorsque I'on n'a plus de jus
de canne 4 sa disposition, on est alors dans la nécessité d’employer de I'eau
pour opérer la condensation des vapeurs; dans ce cas, on doit faire arriver
de I'eau dans le réservoir G/, et s’en servir sur le condenseur C, de la
méme maniére qu’on se serait servi de jus de canne. L’eau qui arrive dans
les cuvettes V/ se rend dans le réservoir H, auquel on pratique un trop-
plein pour laisser perdre I'eau dans un caniveau, qui la conduit hors de la
fabrique. » :

DE L'EGALE REPARTITION DES JUS SUR LES CONDENSEURS.

« L'égale répartition des jus sur les tuyaux du condenseur C, est une
partie de la marche de I'appareil qui nous a beaucoup occupés; c’est aussi
un point sur lequel nous appelons fortement l'atiention des personnes
chargées de la conduite de nos appareils. Au premier coup d’'eeil, rien ne
parait plus simple que cette égale répartition, au moyen des distributeurs
N2 garnis de petites ouvertures, et cependant elle exige de la surveillance :
il arrive que, par suite des variations de température des jus, les gouttiéres
de distribution éprouvent un mouvement de dilatation inégale qui les dé-
forme , par suite duquel les jus se portent plus d'un ¢oté que de I'autre : il
en résulte alors que le jus, qui doit tomber ¢galement, de goutte en goutte,
en forme de pluie, d’abord sur toute la longueur du premier tuyau supé-
rieur, puis sur linférieur, et ainsi de suite jusqu’en bas, se porte tout
d'un eoté, ou vers le milieu, en abandonnant les cotés, ce qui laisse une
partie des tuyaux du condenseur dégarnie, et détruit d’autant son action
pour la condensation et I'évaporation. Un autre inconvénient de cette iné-
gale répartition est que le sirop qui recouvre la partie du condenseur qui
w'est plus arrosée éprouve une continuité de température qui, quoique
assez basse, finit toutefois par T'altérer, en 'amenant a I'élat d’une espice
de caramélisation.

« C'est pour remédier & ces inconvénients résultant des dilatations di-
verses des distributeurs N*, que nous avons employé les vis de rappel m?,
qui saisissent les distributears dans leur milieu; a 'aide de ces vis, on
abaisse et on éléve le centre des distributeurs, de maniére i toujours rame-
ner I'horizontalité parfaite : par exemple, sil'on voit que 1'écoulement des
jus est plus fort aux extrémités de la goultiére qu'au centre, on manceuvre
la vis de rappel de maniére & abaisser légérement le centre du distributeur,
afin de ramener le jus vers le milieu des tuyanx ; si le jus, au contraire,
coule plus au centre que vers les extrémités, on éléve le centre de maniére

- & renvoyer le jus versles parties extrémes. C’est d’abord a 'ouvrier monteur
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de prendre ses précautions pour établir les distributeurs, de maniére qu’ils
soient parfaitement de niveau, et de régler a I'avance toutes les petites
ouvertures, pour qu’elles versent toutes d’une égale quantité.

« Quel que soit le soin pris pour régler 'écoulement des distributeurs, il
serait foujours nécessaire de passer, de temps en temps, un balai ou une
brosse de crin sur les premiers tuyaux du condenseur, afin de les mouiller
¢galement, et que le jus ne s’y trace pas des chemins : ces premiers tuyausx,
bien garnis de jus, déterminent la marche des tuyaux inférieurs. L'onvrier
chargé de la surveillance du systéme mécanique est également chargé de
surveiller la marche du condenseur, et de répartir les jus sur toute la sur-
face. C'est principalement en commencant qu’il est utile de mouiller toutes
les surfaces de jus, afin de leur faire tapisser la fotalité des tuyaux.

« 11 faut éviter de laisser tomber aucun corps gras sur les tuyaux du con-
denseur, car la présence de ce corps gras empécherait le jus de s'étendre
convenablement sur ces tuyaux. »

DU NETTOYAGE DU CONDENSEUR ET DE LA CHAUDIERE.

« Il pourra arriver que, sunivant la nature du terrain qui aura produit la
canue, et suivant le traitement des jus par la chaux, ces jus contiennent
une assez grande quantité de sels calcaires, qui, par suite de I’évaporation,
sont susceptibles de former des dépdis sur les tuyaux du condenseur.
Quoique la formation de ces dépots soit peu probable, d'aprés ce que nous
counaissons de la composition du jus de canne, et surtout d’aprés emploi
du charbon animal & grandes doses, que nous conseillons, nous croyons
toutefois devoir indiquer le moyen de se débarrasser de ces dépots, s'ils
venaient & se former. On doit d’abord ticher d'en détacher la plus grande
partie possible, au moyen d’une friction avec une brosse dure; et, pour la
partie qui résistera & la brosse, on pourra avoir recours a I'emploi des eaux
acidulées. En France, les fabricants de sucre de betterave, qui ont des
dépots abondants, emploient 'acide hydrochlorique, qu’ils étendent & denx
degrés, et qu'ils font arriver dans le réservoir G’, pour le distribuer, par
les gouttiéres N?, & la maniére du jus; pendant que cette eau acidulée
coule, ils frottent radement les tubes avec la brosse, et cette action com-
binée de la brosse et de I'acide les débarrasse promptement de tous les
dépbls.

« Pour les colonies, nous ne croyons pas devoir indiquer 'emploi de cet
acide : il demande trop de précautions dans son transport, et par 13 devient
trop cher 4 employer; nous croyons qu'il sera plus convenable d’employer
les caux provenant du lavage de la sucrerie, qui s'aigrissent avec la plus
grande facilité. Les vinasses de rhumeries sont encore trés-commodes pour
cel objet. Dans toutes les localités ot # n'y aurait pas de rhumeries, on
pourrait se procurer des eaux aigres en lessivant une certaine quantité de
bagasse, et en laissant passer les eaux de lavage a la fermentation acide.
Les eaux qui ne contiennent que du vinaigre conviennent bien mieux



302 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

pour les lavages que les acides minéraux, en ce qu’elles ont infiniment
moins d’action sur les soudures.

« Ce que nous disons pour le condenseur C s'applique également au
nettoyage des serpentins chauffeurs contenus dansla chaudiére A. Lorsque,
par suite d’un travail prolongé, les tuyaux de ces serpentins viendront & se
couvrir de dépdts blanchdtres, qui ne sont autres que des sels calcaires, on
introduira dans la chaudiére des eaux aigres, on les mettra en ébullition.
Ces eanx ne tarderont pas & dissoudre les sels calcaires, et & laisser la sur-
face des serpentins netle et décapée.»

MANOEUVRE DU PETIT APPAREIL D’EPREUVE.

Nous avons dit que nous reviendrions sur la manceuvre de I'éprouvette
m, qui sert & vérifier la densité 4 laquelle sont arrivés les jus ou sirops
qui sont en ébullition dans la chaudiére close. Ce petit instrument que
Ion voit en coupe, fig. 3, pl. 2%, porte une bride en cuivre par laquelle il
se fixe sur la chaudiére. Un robinet r/ sert & mettre la capacité en rapport
avec lintérieur de cette chaundiére, et, au besoin, & laisser introduire I'air
dans I'instrument par une petite ouverture longitudinale que I'on peut
remarquer dans la clef de ce robinet. Un second robinet 2 met la capacité
de I'éprouvette en communication avec la parlie supérieure de la chan-
diére, par un tuyau qui vient sc bouloniner sur elle; ct enfin un troisiéme
robinet 7%, sert & vider ce qui est contenu dans cette capacité.

L'instrument est représenté au moment ou il vide ce qu'il contient,
c'est-d-dire que les deux robinets r” et r* sont fermés, et celui »* est ou-
vert. Lorsqu’'on veut extraire du jus ou sirop de la chaudiére pour en
prendre la densité, il faut d'abord fermer le troisiéme robinet r2, et ouvrir
les deux autres ; par le robinet r/ le liquide arrive dans la capacité de I'in-
strument, et si de l'air existe dans cette capacité, il prend son écoulement
par le robinet r* et sun tuyau, pour se rendre dans l'intérieur de la chau-
diére, dans laquelle une si pelile quantité d'air ne peut produire aucun
effet nuisible. Rien ne peut donc s’opposer & ce que I'instrument s'emplisse
de liquide; lorsqu'il est plein, on ferme les deux robinets r’ et 2 et on
ouvre celui % On remarque que le premier est construit de telle sorte
que, lorsque la communication a lieu entre la chaudiére et I'intériear de
I'éprouvelte , 'ouverture longitudinale de sa clef laisse entrer I'air dans
celle-ci, il en résulte que la pression de I'atmosphére s'établissant sur le
liguide , celui-ci peut couler librement par I'orifice du robinet r2,

On regoit le liquide qui s’écoule dans un vase, espéce d’étui & pied, et on
y fait plonger l'aréométre de Baumé, afin de juger du degré de conden-
sation.

Nous donnons ci-aprés, une (able qui indique & 'aréométre le poids
d'ane solution sucrée & divers degrés, la quantité de sucre contenue dans
un volume et un poids donnés, et les pertes d’eau éprouvées par cette solu-
tion, Cette table est aussi tirée du Mémoire de MM. Derosne et Cail.
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TABLEAU indiquant le poids de 1000 litres d'une solution
sucrée aux divers degrés de U'aréoméire Baumé ainsi que
la quantité de sucre pur contenu dans un volume el dans
un poids donnés de ces solutions,
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TABLEAU indiquant les ré-
ductions des poids d'une so-
Iution sucrée passant par
évaporation a divers de-
grés, el pertes d’eau éprou~
vées par celle évaporation.

419 Baumé.

20
30
4o
50
6o

o
70

SUCRE EAU
POIDS
par | contenue
de conlenu |

dans 3 dans

___..—‘__4—.._—'-—___‘
4000 lit. de solution sucrée.

1000 k. de

solution sucrée

sucrepur.| eau.

se composent de

——— — |

k. k. k.
1007 18 59 | 988 50
1014 37 25 | 976 75
1022 56 32 | 965 68
1029 75 61 | 953 39
1036 95 16 | 950 8%
1046 | 115 07 | 928 93
1052 | 135 28 | 916 72
1060 | 155 78 | 904 22
1067 176 #1 |90 59
1075 197 48 77 52
1091 240 50 | 850 50
1108 | 28 95 | 823 05
1116 | 307 51 | 808 49
1125 | 330 66 | 795 3%
1143 | 377 49 | 765 51
1161 426 55 | 734 45
1181 477 29 | T03 T1
1199 | 528 62 | 670 38
1210 | 555 69 | 654 31
1221 | 583 17 | 637 83
1242 | 638 84 | 603 16
1261 69% 9% | 566 06
1286 | 555 96 | 530 0%
1309 | 817 57 | 491 43
1321 | 849 34 | 471 66
13354 | 882 20 | 451 80
1359 | 948 66 | £10 3%
1385 1016 96 | 367 04
1412 1089 41 322 59
1450 1163 92 | 276 08
1356 1201 95 | 252 05
1560 1212 18 | 227 82
1501 1323 52 | 177 48

1532 ilil]T 14 | 124 86

k. k.
18 37 | 981 63
36 T4 | 963 26
55 11 | 94 89
73 48 | 926 52
91 85 | 908 15

110 22 | 889 78

146 96 | 853 04
165 33 | 834 67
183 70 | 816 30
220 4% | 977 56
257 18 | 742 82
275 55 | 724 45

392 | 706 08
380 26 | 669 74

404 14 | 595 86
430 B8 | 559 12
459 25 | 550 75
477 62 | 522 38

587 84 | 412 16
624 58 | 375 42
642 95 | 355 05

698 06 | 301 9%

771 54 | 228 6
80827 | 191 7

8485 20 | 154 98
881 76 | 118 24
918 50 81 50

128 59 | 71 41 |

514 86 | 485 64
551 10 | 448 90

661 32 | 338 68

73% 80 | 265 20 ¢

826 65 | 173 85

1000k,
4 Baumé
se
réduisent
par
Pévap., &

k.
499 98
333 40
| 250 00
| 199 89
| 166 66

142 8%
| 12¢ 89
| 100 00
90 90
83 33
76 92
66 66
62 50
55 62
50 00
| 3545
| 4348
£0 00
38 51
36 89
35 Tt
33 33
32 26
30 30
29 i
28 57
27 78
26 31
| 2500
| 23 81
TR E)
21 74
20 83

| 20 00

PERTE |
d'eau par

I'évap.

k|
500 02
666 60
750 00
800 11
833 35
857 15
875 11
900 00
909 19 |
916 67
923 08
933 34
937 50 |
944 38
950 00 |
954 55
956 52 |
960 00 |
961 49
963 11 |
96§ 29
966 66
967 74
969 70
970 59
971 43
972 22
973 69
975 00
976 19
977 28 |
978 26
979 17
980 00
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USAGE DE CETTE TABLE. — Le poids de 1000 litres de jus ou sirop & un
degré quelconque est immédiatement donné par la 2° colonne, on peut
en déduire facilement le poids d’'un volume quelconque de ces solutions :

Premier Exemple. On voudrait savoir le poids de 300 litres de sirop
4 15°. On voit par la 2¢ colonne du tableau en face du chiffre 15°, que le
poids de 1000 litres de cette solution est de 1,116 Kkil., le poids d’un litre
sera conséquemment de 1k116 et celui de 300 lit. de 334k 80.

Deuziéme Exemple. Quel est le volume de 200 kil. de sirop a 25°? Vis-
a-vis du chilfre 25°, on trouve 1,210 k pour 1,000 lit., ce qui donne pour
1% 1,000 divisé par 1210 = 0,826, et pour 200k = 165 lit. 200.

Troisiéme Exemple. On demande la quantité de sucre contenue dans
500 litres de sirop a 20°.

Dans la colonne des degrés, au chiffre 20, et en suivant la ligne horizon-
tale, on trouve que 1,000 lit. contiennent 426k 55 de sucre, donc 1 litre
contiendra 0, 526, et 500 lit. 170k 40.

Quatriéme Exemple. On trouvera de méme que 400 kil. de sirop & 20°,
contiendront t46% 80 de sucre, parce qu’en regard 20°, on voit que 1,000 kil,
de sirop en contiennent 367k 399, d'ou 1% contient 0% 367.

Cinguiéme Ezemple. Quelle est la quantité d’eau & évaporer pour faire
passer 1,000 kil. de sirop de 15 & 25°?

En consultant la 7¢ colonne, vis-4-vis de 15°, on trouve un poids de
66k 66 de sirop provenant de I'évaporation de 1,000% , & 1° et vis-a-vis du
chiffre 25°, on trouve un poids de 40% provenant aussi de I'évaporation de
1,000k 4 1°, ou, ce qui est la méme chose, de 66k 66 & 15°.

On voit donc que G6% 66 4 15°, deviennent 40° & 25°, ou perdent 26k 66
d’eau.

On peut donc dire que si 67 kil. de sirop & 15°, en nombre rond, perdent
27k ou litres d’eau, 1¥ en perdra pour arriver a 25°, 67 fois moins, ou seule-
ment 0% 403 environ de sirop.

Done, 1,000k de sirop & 15°, pour passer & 25°, perdront 403% d’eau, et
par conséquent se réduiront & 597 kil. de sirop a 25°.

Nous terminerons aujourd’hui cet article par une seconde table indiquant
les températures et les degrés du vide, dans les appareils que nous venons
de décrire, nous proposant de donner de nouveaux détails en décrivant le
sysiéme construit par M. Louvrier.
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TABLE indiquant les températures d'ébullition correspondantes aux degrés
de dépression sous lesquels on opére dans les appareils dans le vide.

!; DEGRES DE VIDE | PRESSION RESTANTE )

| & i TEMPERATURE DES VAPEURS.
DE DEPEESSION. LIQUIDES EN EBULLITION.

| I eatmetrss. | Dn posees. | En centimetres. | o pones. Cestigrades, Rizumar, Fahreabeit. l

1,0 10 49,0 18 88 70 189

| 32,4 12 43,6 16 85 68 185
38,0 14 38,0 14 82 66 180
43,6 16 32,4 12 78 62 171
49,0 18 27,0 10 74 59 165

| 540 | 20 22,0 8 69 55 156

| 59,4 22 16,6 6 63 50 144

| 64,8 24 11,2 4 55 44 131

70,0 26 5,5 2 43 34 108

Cette table indique exactement la température des vapeurs qui se for-
ment sous les différentes pressions auxquelles le sirop reste soumis, et I'on
sait que la température des liquides qui sont en ébullition ne différe pas
de celle de leur vapeur. Ainsi cette table sert de thermométre pour con-
naitre la température existant dans la chaudiére, puisque l'on n'a qu'a
consulter le degré de vide au moyen du barométre appliqué & I'appareil,
pour trouver immédiatement la température correspondante.

ERRATUM.

Nous avons parlé dans la derniére livraison, page 241 , d’un plateau eirculaire en
forme d’auge, qui devait servir de matrice dans la machine a fabriquer les rivets,
imaginée par M. Lemaitre. Cette auge ne doit contenir de 'ean que pour 'empécher
de s'altérer, en la maintenant 3 une basse température , et non pour y plonger les
rivels; car ce seruit justement le contraire de ce que I'on doit faire, attendu que les
rivets ont besoin d’étre recuits plutét que d'éire trempés.




DIVISEUR UNIVERSEL

POUR

DIVISER, PERCER ET TAILLER LES CERCLES,
LES ROUES D’ENGRENAGES, ETC.,

ET GROS TOUR EN L’AIR,

PAR

M. DECOSTER, Ingénieur-Mécanicien , a Paris (1).

— e

Sachant de quelle importance peut é&tre pour la mécanique une bonne
plate-forme , soit pour diviser les cercles ou les plates-bandes, soit pour
tailler les rones dentées ou les crémailléres, M. Decoster s’est occupé de
rechercher un mécanisme qui fit & la fois simple, rigoureux, commode &
employer, peu dispendieux de construction, et qui pit surtout remplir
cette condition essentielle de permeltre d’obtenir toute espéce de divisions
en nombres pairs comme en nombres impairs.

Le principe sur lequel repose ce mécanisme, auquel il a donné le nom
de diviseur universel, consiste dans I'application d'un grand nombre de
bloes métalliques parfaitement identiques, et de coins ou prismes aigus de
méme métal, et aussi parfaitement égaux entre eux. Ces blocs et ces coins
sont disposés autour d’une poulie cylindrique, pour servir & diviser les
cercles ou plateaux ; I'auteur les dispose dans une rainure exactement
droite, pour diviser les plates-bandes ou les crémailleres.

Il sera facile de voir par le dessin, pl. 26, le systéme de construction qu'il
a imaginé pour I'ajustement de ces blocs et de ces coins, et comment il en
peut faire I'application & toute espéce de divisions.

Le dessin fig. 1. représente une élévation de face de 'appareil diviseur,
construit pour diviser et percer ou pointer les cercles, poulies, roues ou
plateaux, etc,

(1) M Decoster a regu de U'exposition derniére, puis de la Sociélé d’Encouragement une médaille
d'urde premiére classe, pour la construction de ses machines-outils. Un rapport trés-favorable a été
fait d ce sujel par le comité de mécanique, qui en a ordouné l'impression dans son Bulletin, avec les
dessins de ses machines d diviser, pour lesquelles 1'auleur a pris un brevet d'invention de 45 ans en
octobre dernier, La description que nous en donnons est celle que nous avons éLé chargé de rédiger
4 celle épogue pour 'oblentlion de ce brevet.
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La fig. 2 est un plan de P'appareil et de l'outil 2 percer.

On suppose sur ces figures que la machine divise et perce un platean de
plate-forme d'un métre de diametre ; le diviseur circulaire n’a pas moins de
2=568 de diamétre, soit 8 métres de circonférence, et, comme il est disposé
dans un plan vertical, il permet de diviser les plus grandes comme les plas
petites roues, avec foute la précision que I'on peut désirer en pratique.

Ce divisear n’est autre qu'une grande poulie cylindrique en fonte A, sur
toute la circonférence de laquelle 'aoteur a pratiqué une rainure en queue
d’hyronde, susceptible de recevoir 500 bloes ou petits parallélipipédes a,
qui sont exactement de méme dimension, fondus dans le méme moule,
avec le plus grand soin, et parfaitement calibrés.

Si I'on suppose que I'on ait ainsi rangé ces 300 blocs sur la gorge de la
poulie, de maniére qu’ils la remplissent exactement dans toute son éten-
due, et qu'ils soient tout a fait contigus ( ce qui a journellement lieu dans
cet appareil, parce que les dimensions de ces blocs ont été proportionnées
a cet effet suivant le développement de la gorge de la poulie), on aura
nécessairement divisé la circonférence en autant de parties égales.

Or ces petits parallélipipédes, dont on voit bien les formes sur la fig. 3,
sont séparés par autant de coins ou prismes angulaires 4, que 'on voit
également en détail sur la fig. 4. 1l y en a de deux espéces : les plus
étroits composent la premiére série, qui doit s’ajuster avec les 500 blocs,
et les plus longs composent la deuxiéme série, qui doit servir lorsque le
nombre de blocs est diminué de plus d'un tiers. Ces coins sont aussi par-
faitement identiques, el posés seulement sur la circonférence extérieure de
la poulie, ils se logent en partie dans les entailles pratiquées a l'avance
sur les deux faces latérales opposées de chaque bloc, comme le montre
bien la portion de jante détaillée sur la fig. 5, et dessinée ainsi que les
autres détails & I'échelle de 1/5¢.

8i donc maintenant on suppose que I'on enléve un bloc et un coin, puis
que I'on pousse & la fois tous les coins restants, de maniére 4 écarter en
méme temps tous les bloes de la méme quantité, afin de faire en sorte
qu'ils occupent toute la circonférence de la poulie, on aura formé sur cette
circonférence une nouvelle division présentant autant d’exactitude que la
premiére.

Il en sera de méme en retirant deux, trois ou quatre blocs, etc., avec le
méme nombre de coins, on formera autant de nouvelles divisions exactes
de la circonférence de la poulie. On peut donc ainsi obtenir tons les nom-
bres pairs ou impairs au-dessous de 400.

Comme on le pense bien, il ne faut pas seulement, dans un tel appareil,
que les blocs et les coins soient parfaitement égaux entre eux, il faut en-
core que la pénétration de ceux-ci entre les blocs soit identiquement la
méme, pour que les divisions soient égales. La difficulté était donc de faire
mouvoir ces coins de telle sorte a remplir rigoureusement cetle condition.
Le constructeor a imaginé, & cet effet, d’ajuster sur la poulie A un cercle,
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ou anneau de fonte B, bien tourné de toutes parts, et présentant par con-
séquent des rebords circulaires exactement plans et perpendiculaires 3
I'axe de la roue; il est évident qu'en poussant cet anneau parallélement 3
lui-méme contre les coins, on tend a faire pénétrer ceux-ci entre les blocs
d’une égale quantité.

Pour opérer ce mouvement, M. Decoster a proposé deux moyens: le
premier consiste 4 pratiquer & I'avance, sur I'épaisseur du cercle B, plu-
sieurs entailles en hélices d (fig. 5), et & ajuster sur la poulie autant de poi-
gnées C, dont le bord rectangulaire traverse ces entailles (fig. 1 et 7). On
congoit qu’ens’appliquant & ces poignées, de maniére a tourner dans le sens
convenable, on forcera I'anneau a s’avancer et par suite 4 pousser tous les
coins de la méme quantité. Au besoin on pourrait denter le bord extérieur
de la circonférence pour engrener avec elle un pignon qui, en la faisant,
tourner d'une certaine quantité, forcerait également cet anneau a s’avan-
cer partout a la fois.

On peut aussi employer des serre-joints, comme celui représenté sur les
détails (fig. 5 et 8) ; ces serre-joints, qui ne sont autres que des équerres & vis
S fixés au dedans de la poulie, ne sont pas évidemment indispensables avec
Ia disposition précédente. Pour que 'anneau B, qui est extrémement mince
comparativement & son diamétre, et qui par cela méme présente des diffi-
cultés d’exécution, pit étre confectionné avec la précision désirable , le
constructeur I'a fait fondre avec la poulie elle-méme. Pour cela il a rap-
porté sur le modéle de celle-ci une jante circulaire B/, qui est entiérement
tournée et reliée & la jante de la poulie par des talons de distance en dis-
tance (fig. 7). Cette idée a permis d'obtenir une piéce bien saine a la fonte,
et de tourner les deux piéces ensemble, puis de les ajuster parfaitement
I'une sur 'autre.

Pour obtenir des blocs et des coins parfaits, présentant tous la méme
dimension, M. Decoster a dd aussi prendre beaucoup de précautions et
employer un procédé qu’il n’est peut-&tre pas sans intérét de faire con-
naitre ici, en ce qu’il peut s'appliquer dans d’autres circonstances avec le
méme avantage. Il a commencé par bien étudier la composition de la ma-
tiére, afin d’obtenir des piéces parfaitement saines, trés-lisses, et présentant
peu de retrait, ou au moins des retraits semblables, identiques. Le mélange
dont il s’est servi a cet égard, et qui a beaucoup d’analogie avec celui des
caractéres typographiques, se compose de 1/10 d’étain, 1/10° de cuivre
rouge et 8/10¢s d’antimoine ; il en a fondu par masses de 50 a 60 kil., afin
d’obtenir un mélange régulier, puis il I'a refondu par parties plus petites,
afin de les couler dans les moules.

L’appareil propre a couler les blocs est particulier et enlierement de
son invention. Il consiste en une espéce de boite dont les parois sont en
acier trempé , et parfaitement dressées intérieurement ; dans un bout est
rapporté un bouchon qui sert a la fermer par cette extrémité, et dans
l'autre une pidce analogue, de maniére que I'espace entre les deux bou-
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chons est exactement égal a I'épaisseur du bloc ; le premier bouchon est
arrété a fleur de la boite par une bride, etlesecond a I'autre bout par un
arrét ménagé exprées. On coule la matiére par un orifice qui est disposé en
forme d’entonnoir, et qui forme au-dessus du bloc un jet conique large
dans le haut, et mince dans le bas. Lorsque la piéce est coulée, on retire
la bride, puis a la place du deuxiéme bouchon on met une piéce a coulisse
plus longue qui, au moyen d'une vis de rappel, sert & repousser le bloc
fondu jusqu’au dehors. Dans cette sortie, comme la partie extréme de la
boite qui recoit le premier bouchon est un peu plus petite que la partie dans
laguelle le bloc a &té coulé, il en résulte que celui-ci éprouve une espéce
de laminage, et que, par suite, tous les bloes qui en sortent sont par-
faitement égaux. 1l est inutile de remarquer qu'en poussant ainsi le bloc
au dehors de la boite, la masselotte se trouve coupée trés-facilement et
laisse la surface supérieure treés-lisse.

Les coins sont également coulés dans des moules métalliques, dont
les surfaces intérieures sont bien dressées et en acier fondu.

Pour la ditision ordinaire des nombres correspendants & la quantité
de blocs et de coins placés sur la poulie, P'auteur se sert d’une forte ali-
dade L, qui est représentée en détail sur les fig. 9 et 10. On sait qu'elle doit
former ressort, et permettre de la rapprocher de la poulie au moyen d’une
vis de rappel L’ (fig. 1 et 9).

Lorsqu’on désire avoir des divisions qui n’existent passurla poulie, parce
que l'on ne voudrait pas déplacer un certain nombre de blocs ou de coins,
ou parce que les divisions seraient beaucoup plus grandes, M. Decoster a
proposé d’employer un compas subdiviseur construit sur le méme systéme
de blocs et de coins.

D1vIsiON DES L1GNES DROITES. M. Decoster a également appliqué, comme
nous ['avons dit, cette combinaison de blocs et de coins sur une machine
destinée & diviser les lignes droites, les plate-bandes, les crémailléres. Il
en a fait un instrument trés-simple et fort utile. Il s’est méme arrangé
pour obtenir des divisions inégales, dans des rapports donnés, ou laissant
par:ois entre elles des espaces voulus, ce qui est d’'une application essen-
tielle, par exemple, pour les plate-bandes des métiers de filature, sur les-
quelles on esl dans I'obligation de laisser des espaces de distance en dis-
tance pour les guide-fils.

AppricaTions. Depuis la confection de sa grande plate-forme circulaire
que nous venons de décrire, M. Decoster a déjd eu plusieurs plateaux &
diviser, principalement des plateaux de tour, parce qu'il a su combiner
pour les ateliers de construction une machine qui remplit & la fois I'office
de tour en lair, & engrenages, et de diviseur propre & tailler les roues
droites et les roues d'angle. Les fig. 13 et 14 du dessin pl. 26 peuvent
donner une idée suffisante de la disposition qu’il a adoptée & cet effet.

Pour appliquer sa plate-forme a pointer ou plutdt & percer un platean
donné, tel que celui P qui est indiqué sur les fig. 1 et 2, Vauteur a exécuté
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un petit support a chariot en fonte 8’ qu’il ajuste sur un banc bien dressé 82,
également en fonte, et portant des coussinets dans lesquels tourne l'axe
d’un foret o (fig. 2,11 et 12). Cet ajustement doit étre (ait avec beaucoup de
soin, pour ¢viter le moindre jeu. Ondonne a ce foret une vitesse de rotation
trés-rapide, de sorte que les trous que 'on veut indiquer dans le plateau,
sur une profondeur de & 4 5 millimetres, sont percés trés-promptement.

DESCRIPTION DU GROS TOUR CONSTRUIT PAR M. DECOSTER ,
POUR ALESER, TOURNER ET DIVISER LES BROUES D'ENGRENAGES,

REPRESENTE SUR LES FIGURES 13 ET 14; PLANCHE 26.

Ce gros tour, que I'on voit en élévation de face sur la fig. 13, et en pro-
jection horizontale, coupée par l'axe sur la fig. 1k, consiste en un fort pla-
teau de fonte A, dont la couronne est dentée intérieurement, disposition
trés-convenable et qu’on ne saurait trop recommander, car par cela méme
que le pignon qui engréne avec elle a plus de dents en contact, elle per-
met de marcher avec plus de précision, moins de jeu, et par suite moins
de choes que lorsque la denture est extérieure. Ce plateau fait corps avec
l'arbre en fonte B, sur le hout duquel il est rapporté, et il est percé d'un
grand nombre de trous, également espacés pour le passage des boulons,
qui servent & y assujettir avec des brides les piéces que I'on veut y monter,
soit pour les aléser ou les tourner, soit pour tailler leur denture.

L’arbre B est porté vers ses extrémités par deux paliers a, &, qui sont
fondus avec la grande plaque de fondation C, qui sert de base a toute la
machine. Une espéce de buttoir ¢ est rapporté dans le bout de 'arbre ,
pour empécher le jeu et éviter en méme temps que son embase du cdté
du platean n’appuie trop fortement sur le gros coussinet.

Le pignon D qui engréne avec la couronne du plateau est aussi ajusté
a l'extrémité d'un axc en fer forgé E, qui se prolonge parallélement &
I'arbre du tour, pour recevoir a I'autre bout une roue dentée F, comman-
dée par un autre pignon G, afin de retarder convenablement la marche du
plateau, lorsque le premier axe, qui porte la poulie motrice H, tourne
avec une vitesse assez considérable, et qui n’est pas moins de 40 révolu-
tions par minute.

Sur le plateau est placée une rouc dentée L, dont on veul tailler la den-
ture, et qui préalablement est supposée y avoir été alésée et tournée. Pour
cette opération, M. Decoster a imaginé d’employer des fraises en acier,
dentelées, et d’un trés-pelit diamétre, comme celle & que Ion voit sur le
dessin. Cette fraise, assujétie & 'extrémité d’un axe e, doit tourner sur elle-
méme avec une vitesse trés-grande, en méme terops qu’elle doit marcher
suivant la largeur de la denture, par conséquent en restanl dans son plan
horizontal. L'idée de cette fraise nous a paru fort ingénieuse, et mérite
d'autant plus d’étre mentionnée qu’elle permet de simplifier considérable-
ment la machine propre & diviser et  tailler les engrenages.

En effet, au lieu d’avoir un appareil fait tout exprés pour porter Poutil
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a tailler, il emploie le support & chariot méme, qui précédemment portait
'outil & tourner. Ce support, qui doit remplir les conditions de pouvoir
marcher dans toutes les directions, convient parfaitement pour la petite
fraise, qui doit aussi, suivant qu'on veut tailler des dentures droites ou
coniques, se promener dans différentes directions.

L’axe de cette fraise porte une trés-petite roue a’, qui est commandée
par un pignon =, dont I'axe regoit un mouvement de rotation du moteur
a l'aide d’une corde ou d'une petite courroie. Ces axes sont portés par la
partie supérieure I du support, partie que I'on fait avancer successivement
a la main a l'aide d'une vis de rappel, qui est appliquée au-dessous, et
qui régne dans toute la largeur du support. La partie pivotante J de celui-
ci est ajustée dans la douille de la grande base K, qui est bien dressée
pour se poser sur le banc de fonte M, sur lequel on peut lui faire occuper
une position quelconque.

Toutes les fois que I'on veut tailler une roue droite, comme celle qui
est représentée sur le dessin, on place le banc parallélement au platean,
et le support dans une direction perpendiculaire, de mani¢re que 'axe de
la fraise se trouve lui-méme paralléle au plateau, et on le fait marcher,
comme nous venons de le dire, suivant la largeur de la denture, aprés qu’on
a rapproché le chariot de la quantité nécessaire. On a di préalablement
donner & la fraise le diamétre et la forme convenable de la denture, afin
qu’en passant entre deux dents elle taille & la fois les deux faces opposées,
et Tui donne immédiatement la forme voulue pour la partie droite comme
pour la parlie courbe,

Lorsqu’on a au contraire a tailler la denture d’une roue d’angle, il faut
d’abord, de toute nécessité, avoir deux fraises, I'une cylindrique, pour
former les flancs ou parties droites des dents, et 'autre déterminée d’aprés
la forme que les dents doivent avoir au gros bout. On commence alors
par placer le banc de maniére & se trouver & pea prés dans une direction
paralléle, a la largeur extérieure de la roue, puis on place le support de
telle sorte que I'axe de la fraise se trouve dans une direclion exactement
perpendiculaire 4 la ligne du fond des dents; on ajuste alors la fraise
cylindrique, que I'on fait marcher ainsi parallélement & ce fond, et qui
taille les flanes des dents. Lorsque tous les flancs sont achevés, on ajuste
la seconde fraise, qui a la forme du gros bout, et on replace le support de
telle sorte que son axe se trouve perpendiculaire & la ligne extérieure des
dents, afin qu'elle marche parallélement & cette ligne lorsqu'on la fait
fonctionner.

On voit maintenant combien une telle disposition est simple et commode,
et que, sans pour ainsi dire ajouter au prix du tour, si le plateau a été
préalablement divisé, on peut s’en servir comme d’une machine & diviser
et 4 tailler les engrenages, ce qui est d'un grand avantage dans les ateliers
de construction qui s'occupent beaucoup de transmissions de mouvements.

—_————ee———
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NOTICE INDUSTRIELLE.

NOUVEAU SYSTEME DE POMPE SANS PISTON, PAR M. GILLFES.

Un nouveau systéme de pompe, dont I'application aux travaux d’épui-
sement et 4 beaucoup de besoins industriels parait offrir de grands avan-
tages, vient d’étre mis & jour par M. Gilles, de Pont-Sainte-Maxence.

Dans cette pompe on a substitué au piston, qui, dans les pompes ordi-
naires, est destiné & produire le vide, mais dont le fonctionnement exige
I'emploi d’une force motrice plus ou moins considérable, suivant que sa
course est plus longue et son diamétre plus large, une force naturelle ,
celle du feu, qui en produisant une grande flamme raréfie I'air contenu
dans l'appareil, en sorte qu’on obtient un grand vide et par conséquent de
grandes quantités d’eau.

Cet appareil est fort simple et d’'une construction peu cotteuse. Il con-
siste en un corps de pompe, dans l'intérieur duquel existe un foyer mo-
bile en communication avec 'extérieur par le moyen d’une soupape-porte.
Le combustible et le feu sont introduits par cette soupape. L'appareil est
surmonté d’une cheminée , qui se ferme au moyen d'une autre soupape ;
_el une troisiéme soupape , placée dans le bas de I'appareil, sert pour le
dégagement de I'ean élevée. Un tuyau met le corps de pompe en commu-
nication avec le bassin qu'on veut épuiser.

1l suffit d'enflammer le combustible et fermer immédiatement. I’appa-
reil, qui se remplit d’eau instantanément, dans la proportion du vide opéré
par le feu. '

Cette machine peut élever deux milliers de litres d’eau 2 la fois et méme
plus, suivant que 'appareil est plus ou moins vaste. Un seul homme suffit
pour la faire manceuvrer, et la dépense du combustible est trés-minime, si
T'on considére qu’il ne faut que produire de la flamme pour raréfier I'air.

Lesexpériences qui ont éLé faites par I'auteur ont donné les résultats les
plus satisfaisants, et il y a tout lieu de croire que ce nouveau moyen d’éle-
ver les eaus, §'il était appliqué aux travaux qu’exécutent les ponts et chaus-
sées, est susceptible de rendre de grands services 4 cette administration ,
comme aussi & l'industrie particulitre, dont les eaux, ou des quantités con-
sidérables d'eau doivent étre obtenues en peu de temps.

L'auteur de cette découverte a pris un brevet d'invention de 15 ans il y
a peu de temps. Nous désirons vivement que le gouvernement et les com-
pagnies de desséchement veuilient bien s'occuper de faire des essais en
grand de ce nouvel appareil, qni est évidemment appelé a jouer un rédle
important dans les travaux d’épuisement.




SCIERIE MECANIQUE
A MOUVEMENT ALTERNATIF ET A LAME HORIZONTALE,

POUR DEBITER LES BOIS DE PLACAGE,

Comstruite par M. CART, Méeazicien a Paris,
_ B - N —

Depuis l'invention des scies & placage, par M. Cochot, ces machines
ont subi des améliorations successives et plus ou moins imporlantes, qui
permettent d'obtenir dans le méme temnps beaucoup plus de travail. La
scierie de M. Cart, qui présente une grande analogie avec les précédentes,
est une de celles qui sont aujourd’hui le plus généralement a:doptées pour
leur bonne confection, leur grande solidité et le prix peu élevé auquel ce
constructeur les livre aux fabricants (1.

Nous ferons voir, en terminant la description de cette machine, les
résultats que I'on en obtient, et qui sont incomparablement beaucoup plus
grands que ceux obtenus avec les premiéres scieries établies. On pourra
étre étonné alors de I'économie considérable apportée dans la facon du
sciage, et de la différence de ce prix avec celui que I'on payait en origine,
il v atrente a quarante ans.

La fig. 17 de la pl. 27 représente une vue de face de cette machine, du
cOté du chéssis porte-scie.

La fig. 2 en est un plan général vu en-dessus, et la fig. 3 une coupe
transversale par I'axe du chariot porte-bois, suivant la ligne 1-2 (fig. 2).

Pour bien comprendre les parties essentielles et les détails de cette
scierie, nous aurons a examiner successivement:

1 La construction du batis du chassis porte-scie et son mouvement ;

9° Le cabriolet qui porte le bois & débiter et le mécanisme qui le fait
mouvoir;

3° La disposition qui régle I'épaisseur des feuilles de placage & scier.

1) Nous avons déja donné dans le tome e de la Publication indestrielle, unc scierie mécanique
propre i débiter les bois en grume, el une scierie  cylindres pour débiter les planches.

v 2
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CONSTRUCTION DU CHASSIS PORTE-SCIE ET SON MOUVEMENT,

Avant de parler de ce chssis et de la disposition du mécanisme qui le
met en mouvement, il ne sera peut-étre pas inutile de dire quelques mots
sur la construction du bitis méme de la machine qui le porte et lui sert
de guide dans sa marche alternative.

Pendant long-temps on a fait les batis des scieries de placage en bois,
composés de forts montants verticaux réunis par des traverses et des lon-
grines ; mais depuis que I'on a compris les avantages du métal, on a appli-
qué la fonte avec succes, & cause de la plus grande solidité qu’elle présente,
et surtout parce qu'elle n'est pas susceptible de travailler, de se déranger
comme le bois.

Dans la machine qui nous occupe, le batis, qui doit porter tout le sys-
téme mobile de la scie, se compose de deux forts chassis verticaux en
fonte A et B, dressés avec soin sur le bord supérieur, et réunis par des
entretoises C que I'on retient par des vis taraudées. Des oreilles a, venues
de fonte avec le bord inférieur de ces chissis, et dont les tétes sont exté-
rieures, sont scellées avec solidité dans la pierre de taille méme destinée 4
les recevoir, Cette disposition ne nous parait pas trés-heureuse, en ce
qu'elle ne permet pas d’enlever le batis avec facilité, lorsqu'on veut
changer la machine de place (ce qui a lieu, il est vrai, trés-rarement), &
moins que de briser la pierre et de risquer aussi & casser les oreilles. Tl
semblerait évilemment bien plus naturel de ménager & l'intérieur, ou
mieux a I'extérieur du batis, des oreilles horizontales qui seraient traversées
par des boulons & écrous que I'on pourrait toujours serrer & propos et au
point convenable.

Des rebords saillants & sont venus de fonte avec les cOtés supérieurs du
batis, pour recevoir des vis buttantes ¢, qui servent a régler exactement la
position des coulisseaux rapportés d, que 'on a préalablement dressés avec
soin, et fixés ensuite sur les chissis. Ces coulisseaux étant en fonte, on y
ajoute des languettes en cuivre, qui forment coussinets aux coulisses du
chassis porte-scie, afin de guider celui-ci dans son mouvement rectiligne
alternatif. Il y a des constructeurs qui préférent faire entiérement les
coulisseaux eun bronze, et leur donner une section carrée, en y pratiquant
a I'avance sur chaque face des rainures triangulaires pour recevoir direc-
tement les coulisses; par cette disposilion, lorsque les rainures sont trop
usées sur une face, on n'a qu'd changer les coulisseaux de coté pour
qu’elles présentent une autre rainure aux coulisses; ces pitces durent
ainsi fort longtemps avant d’étre dans I'obligation de les renouveler.

La monture de la scie se compose, comme & |'ordinaire, d'une piéce
principale en bois E , qui en forme le corps, et qui, 4 ses extrémités, porte
les deux cotés D, également en bois, réunis, d'une part, par le grand
boulon d’écartement f, et de l'autre, par la lame de scie H, dont le plan
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est exactement vertical; celle-ci est reliée aux cotés transversaux D par les
chaperons en fer e qui, a I'aide de leurs écrous, permettent de la tendre &
un degré voulu. Cette monture est rendue solidaire avec le chissis hori-
zontal inférieur F G, au moyen des deusx vis & oreilles &, qui se tarandent
dans des écrous en cuivre entaillés dans les traverses G du chéssis, les-
quelles sont en bois comme les deus longrines F [fig. &). Sous les faces
inféricures de ces derniéres sont ajustées et boulonnées les régles en
acier ¢, formant les coulisses dont nous avens parlé plus haut, et qui
glissent dans les coulisscaux d. De cette sorte, le chdssis porte-scie se
trouve parfaitement guidé dans sa marche rectiligne horizontale, et la
lame reste par conséquent constamment dans le méme plan. Les coulis-
seaux ne doivent jamais étre trop serrés, afin d'occasionner le moins de
frottement et d'usure possible, et, en méme temps, il faut qu'ils le soient
suffisamment pour ne pas laisser de jeu. C'est une des parties qui exige le
plus d’attention de 'ouvrier chargé de diriger la machiue ; elle est d'autant
plus importante que 'on fait marcher aujourd’hui ces sortes de scies avec
des vitesses de 260 a 280 coups par minute, vitesse considérable qui occa-
sionnerait évidemment des pertes de force trés-notables si on serrait trop
fort, et qui ferait hientdt détraquer I'appareil si on laissait trop de jeu. Des
liteaux en bois g sont logés entre les cotés D de la monture de la scie et
les traverses inférieures G du chdssis, pour surélever cetfe monture au-
dessus de ce dernier de la quantité nécessaire.

Le mouvement est transmis au chassis porte-scie par une longue bielle
en bois blanc X dont la téte, garnie de coussinets en cuivre, se relie par
articulation au moyen d'une chape en fer £, a la premiére traverse G de
ce chassis. La bielle en bois de sapin remplace avec avantage les bielles en
fer forgé que 'on employail encore il y a quelques années, parce que non-
seulement elle est plus légére , mais encore parce qu’elle peut résister, par
sa grande flexibililé, aux mouvements brusques, rapides et saccadés qu’elle
recoit continuellement pendant 'action de I'appareil. On lui donne une
grande longueur, afin qu'elle prenne le moins d'inclinaison possible, et
qu'elle force peu le dérangement des coulisseaux ou des guides du chdssis
porte-scie. Un coin & vis = (fig. 5 et 6), enchdssé dans une boite en cuivre,
sert & rapprocher les coquilles en cuivre qui sont renfermées dans la téte
de la bielle, laquelle est formée d'une bride en fer qui y est retenue par
quatre boulons, aprés élre entaillée dans le bois de toute son épaisseur.

L’autre extrémité de la bielle est construite de méme pour s’assembler
également, par articulation, avec 'un des bras du volant en fonte I, au
moyen du bouton aciéré /, qui est solidaire avec celui-ci, et ajusté¢, souvent
méme 2 coulisse, afin de permettre de pouvoir varier au besoin sa distance
par rapport au centre , et, par suile , augmenter ou diminuer la longueur
de la course de la scie; ce volant est monté & Pextrémité d'un arbre de
couche en fer forgé ', qui doit toujours, antant que possible, se trouver
dans le méme plan horizontal avec le chassis porte-scie. 11 est, a cet effet,
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porté par une double chaise en fonte J, qui, pour plus de solidité, est
venue d'un seul morceau avec la plaque d’assise, par laquelle elle est
assise et boulonnée sur un massif en pierres. De larges coussinets en
bronze sont ajustés au sommet des deux joues de cette chaise pour rece-
voir les tourillons de I'arbre, et on peut les rapprocher & volonté par des
vis de pression n, qui sont placées horizontalement et du cOté opposé a la
plus grande poussée.

Cest au milieu de cet arbre que se fixe la poulie en fonte K, dont le
diamétre, nous devons le dire, est généralement trop petit pour I'effort
que ces machines ont & vaincre dans le travail. Il est vrai qu’on augmente
la pression de la courroie, et en méme temps sa surface de contact, & Iaide
d'un galet ou de la poulie de tension F’, mais cependant nous ne croyons
pas que cela soit suffisant, et sommes persuadé que la courroie glisse trés-
souvent , car la poulie de commande P/, que nous n’avons pu figurer que
sur le petit tracé géométrique fig. 13, est d’'un diamétre extrémement
grand , comparativement a la premiére. Suivant plusieurs praticiens, il est
bon que la courroie glisse sur sa poulie, d’'une part, afin qu’elle ne fasse
pas marcher la scie 4 une trop grande vitesse, quand on a des bois durs, et,
d'un autre cdté, afin qu'on n’ait pas d’accident au passage de certains
neeuds du bois a scier. Ainsi la vitesse ou la marche de la scie ne serait pas
tout & fait dépendante de la vitesse de rotation de I'arbre moteur, mais
bien aussi du plus ou moins de degré de glissement de la courroie sur la
poulie; ¢'est ce qui fait que bien des fabricants ne se donnent méme pas la
peine de calculer les diamétres de leurs poulies pour les mettre en rapport
avec les vitesses & obtenir; ils comptent sur I'effet de la courroie ; on la
tend plus ou moins & I'aide du roulean F/, ce qui détermine plus ou moins
de force d'adhésion. S'il y a quelque bonne raison dans cette disposition ,
nous devons reconnaitre cependant qu'on I'a beaucoup trop outrée en adap-
tant, surl'arbre dua volant, des poulies trop petites, et sur 'arbre moteur
des poulies trop grandes, et en ne cherchant pas a s’approcher au moins du
rapport exact que les diamétres doivent avoir. Au reste, nous observerons
encore a ce sujet que les vilesses des arbres de couche de commande sont
presque toujours beaucoup trop faibles; on ne devrait pas craindre de
leur faire faire 150 & 160 tours par minute, tandis que souvent c’est a peine
§'ils en font la moitié. Dans la machine représentée pl. 27, la poulie K n’a
que 0m28 de diamétre, et la poulie de commande P’ a plus de 180, aussi
on est obligé de leur donner une largeur trés-grande (016 %), tandis que
si la vitesse de I'arbre de couche était beaucoup plus considérable, les rap-
ports entre ces poulies seraient bien moindres, et la courroie n’aurait pas
besoin d’avoir plus de 8 & 9 centim. de largeur, et encore fatiguerait-elle
beaucoup moins.

Le rouleau tendeur F” est traversé par un petit axe en fer, dont les
extrémités formant tourillons, sont aussi regues par des coussinets ajustés
au bout d’une fourchette & deux branches qui termine le levier en bois F%
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le centre d’oscillation de celui-ci est pris tantot & la partie inférieure, tan-
tot vers la partie supérieure ou sur le coté, suivant qu'on le juge le plus
convenable, pour que la pression se fasse le mieux senlir sur la courroie
{ voyez le tracé géométrique, fig. 13). On peut, & I'aide d'une ficelle que
'on attache en un point de ce levier, et que I'on fait passer sur des petites
poulies de renvoi, faire appuoyer le rouleau, ou le dégager a volonté, soit
pour mettre en marche, et activer lamachine, soit pour arréter entiérement.

L'autre extrémité de I'arbre de couche I’ sert & faire marcher une
secoride grande bielle en bois L, qui est sensiblement plus mince que la
premiére, Il porte & cet effet un goujon p, quembrasse la téte de cette
bielle, et qui, pour permettre de varier sa course & volonté, est ajusté a
coulisse dans un petit chdssis en fer p’, rapporté sur le bout de cet arbre,
comme on peut aisément le voir par les détails fig. 7 et 8. On ne tardera
pas a reconnaitre que cette disposition est nécessaire pour donner du bois,

c'est-i-dire pour faire monter le bois & découper au fur et & mesure que la
scie travaille.

DU CABRIOLET ET DU MECANISME QUI LE FAIT MOUVOIR.

Le cabriolet qui porte le bois & débiter forme une seconde partie impor-
tante de la machine & placage. Tl est, comme le chissis de la scie, porté
par un bitis en fonte M, dont la construction est analogue a celle du pre-
mier, avec lequel il vient se relier en avaut, tandis qu'en arriére il est con-
solidé par un panneau de fonte N, qui maintient Uécartement {fig. 3). Les
deux cOtés supérieurs de ce second bdtis sont dressés comme les banes de
tours a chariot ou de machines a raboter, afin de recevoir la base du ca-
briolet O, qui est également dressée a cet effet, et que I'on doit pouveiry
faire promener avec facilité.

‘Les joues antérieures de ce cabriolet se prolongent sensiblement au-des-
sus et an-dessous de sa base, comme le montre la fig. 3, et se réunissent
aux extrémités par les traverses ¢ et s, et au milieu par une plus forte ¢/,
qui, comme les précédentes, est fondue avee lui. C'est sur ces joues que
I'on boulonne le chassis porte-bois, qui est simplement composé de deux
montants verticaux P, et de plusieurs traverses horizontales Q. 1l est bon
de remarquer pourtant que ce n'est pas directement sur ce chéssis que l'on
vi-nul assujétir les madriers de bois que 'on veut débiter en feuilles, mais
plutot sur une espéce de grille de rechange, furmée d'un grand nombre de
mentants trés-longs R, réunis par une suite de traverses minces S. Cette
arille additionnelle prisente cet avantage que, pendant qu’on fait travailler
la machine sur la piéce qui 8’y trouve montée, on peut en méme temps
s'occuper d’en monter une autre sur une seconde grille semblable, ce qui
utilise ainsi le temps libre de T'ouvrier, qui doit encore s'occuper, dans
d'autres instants, du repassage ou de l'affutage des scies, qu'il a également
a rechanger au besoin, afin d’éviter toute perte de temps.
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Dans les montants P sont ajustés des coulisseaux en cuivre, comme au
chdssis porle-scie, pour recevoir les régles ou coulisses angulaires Z , qui
sont rapportées sur les cotés du cabriolet, afin que le bois soit constamment
guidé dans sa marche rectiligne et verticale. Des pattes ou équerres en fer
(fig. 2 et 9) portent ces coulisses, et les relient au cabriolet; des vis de
pression sont adaptées d'un c6té, a droite, pour permettre de les serrer au
point convenable, afin qu’il n'y ait pas de jeu.

Pour donner le mouvement & tout ce mécanisme, de maniére que le
bois n"avance & I'action de la scie que d’une quantité trés-faible & chaque
coup, quantité qui est d’ailleurs variable suivant la nature du bois que I'on
a & débiter, on dispose derriére le chassis mobile P une crémaillére en fonte
ou en cuivre U, qui a pour longueur toute la hauteur de celui-ci, et qui
engréne avec un pignon droit V. L’axe horizontal en fer W, & I'extrémité
duquel ce pignon est ajusté, (et qui est mobile, d’une part, dans un cous-
sinet ajusté sur la traverse du milieu » du cabriolet, et, de I'autre, dans
celui de la chaise de fonte X’), porte une grande roue dentée, formée d’un
croisillon ou plateau en bois Y, sur la circonférence duquel sont rapportées
deux couronnes en cuivre &’ et ¢/, dont les dentures sont angulaires, et
plus fines sur I'une que sur I'autre, ¢'est-d-dire que les unes sont écartées
de 11 millimélres, et les autres de 8 millimétres et demi seulement. Cette
roue, dont le diametre extérieur est de 0m,888, peut tourner, & chaque
révolution de I'arbre de ecouche I/, d'une ou plusieurs dents, parce que I'on
y fait engrener le rochet £, dont le centre d’oscillation ¢’ (fig. 10) se trouve
relié & 'axe en fer &/, par deux leviers &', fig. 2. 1l suffit alors d’imprimer
a cet axe un mouvement circulaire alternatif pour que ce rochet, que les
fabricants appellent chat de poussée, fasse mouvoir la roue Y dans le sens
indiqué par la fléche (fig. 17). Un cliquet d’arrét j/, appelé aussi quelygue-
fois chut de retenue, a sa parlie inférieure terminée en forme de crochet,
qui reste toujours appuyé sur les dents de cette roue, par la pression d'un
ressort formé d'un fil d’acier, dont le bout, contourné en spirale, est porté
par une équerre en fer boulonnée contre la traverse supérieure ¢ du ca-
briolet. I'e méme u.: ressort a boudin ¢/ (fig. 10) tend & retenir le rochet f,
engagé dans les dentures de la méme roue, pendant tout le temps qu'il
n'est pas rappelé par un mouvement contraire.

L’axe 0’ est porté vers ses extrémités par deux petites chaises de fonte ¢/,
garnies de coussinets et rapportées a Uextérieur du batis de derric¢re O ; cet
axe doit étre assez long pour permettre de varier la position du rochet f,
suivant celle que I'on fait occuper au cabriolet et a la roue dentée (1). Vers
le milicu de ce méme axe est solidaire avec lui un levier a’, qui se relie par
son sommet avec la téte de la longue bielle L, dont nous avons parlé. 1l en
risulte que, dans la marche de cette derniére, le levier ¢’ regoit un mou-

{1} Nous n'avons pas indiqué sur la fig. @ toute la longuenr du biltis de derriére, et nous avons
méme éLé dans I'obligation de diminuer la base du cabriolet, et par suite la longucur de axe b
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vement circolaire alternatif qu'il transmet & I'axe &, et par suite au rochet,
a la roue dentée, au pignon, et enfin 4 la crémaillére U. La marche de cette
derniére est extrémement lente, et & peine perceptible ; ainsi, dans certains
cas, elle n’est pas de plus d'un demi-millimétre par coup de scie, ou par
révolution de I'arbre de couche I’; dans d'antres, elle au plus de 1 milli-
metre. Elle est nécessairement variable, suivant les largeurs comme sui-
vaut le plus ou moins de dureté du bois ; ainsi, plus le bois est large, plus
I'avancement est faible, etc. Cependant le travail, au bout d'un certain
temps, est considérable, si 'on remarque que la vitesse de la scie est de
240 & 280 révolutions par minute, puisqu’on trouve que dans la marche la
plus faible I'avancement peut étre, dans ce temps, de 07,120 a 0=,125,

soit de 0,120 x 60 = 7720 & 0,125 x 60 = 730 par heure,

et que, comme souvent cette marche est doublée, 'avancement est de
14=40 & 15 métres par heure; de sorte que si la largeur du bois que I'on
découpe est seulement de 0=,40, on voit que la surface sciée en une heure
peut é&tre de 3 & 6 métres carrés.

La profondeur des dents de la scie est généralement de 5 millimétres,
et leur écartement, mesuré a la pointe, est double, soit de 10 mill. Ces
denis out une forme triangulaire, dont un ¢6té est presque perpendiculaire
4 la longueur de la lame; celui qui forme la racine de la dent n'a que
4 mill. {fig. 14}, par conséquent I'espace libre qui existe d'une racine &
'autre est de 6 mill. Cette disposition donne beaucoup plus de place pour
loger la sciure du bois, ce qui est important lorsqu'on travaille avec des
vi.esses aussi considérables.

Dans ces scieries on fait monter le bois pendant que la scie retourne &
vide, et il reste fixe pendant qu’elle coupe ; la ligne extréme des dents ne
saurait étre évidemment horizontale ; on doit, au contraire, lui donner une
légére inclinaison, de maniére que 'une des extrémités de la lame, celle
qui commence & travailler, soit un peu plus élevée que l'autre, en raison
méme de l'avancement que l'on veut donner au bois, afin de partager le
travail sur toutes les dents. On peut aisément s'imaginer cette inclinaison
par I'hypoténuse d’un triangle rectangle, qui aurait pour base la ligne
horizontale représentant la largeur du bois & débiter, et pour hauteur l'a-
vancement de ce bois.

MECANISME POUR REGL*R L'EPAISSEUR DES FEUILLES A DEBITER.

Toules les fois qu'une feuille de placage est enlevée, il faut faire avancer
le bois contre la scie, d’'une quantité correspondante & I'épaisseur de la
nouveile feuille que 'on veut obtenir. A cet effet, on fait marcher le ca-
briolet, et avec lui tout le systéme qui porte le bois T. Pour que cet avan-
cement ait lien avec beaucoup de précision, et que I'on soit certain que le
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bois marche bien parallélement a lui-méme et au plan de la scie, on adapte
de chaque coté du cabriolet, et en dehors de son batis, deax vis de rappel
¢, qui traversent les écrous en cuivre w fixés a la base du c_abr:o]‘et, et qui
se prolongent en avant de la machine , pour recevoir chacune a leur téte
une roue dentée », que 'on met en communication par une chaine sans
fin. Sur 'une de ces vis on monte une manivelle =, que I'on peut faire
tourner & la main, et qui, munie d'un index, permet de reconnaitre sur
un cadran w placé derriére la roue (fig. 1 et 3), de quelle quantité on les
fait tourner, et par suite de quelle quantité on fait avancer le cabriolet
et le bois. Les divisions du cadran et les filets des vis de rappel doivent
gtre faits avec le plus grand soin, afin que la marche soit parfaitement
égale dans toutes les positions. Pour tendre la chaine sans fin qui engréne
avec les deux roues y, on place au milieu un galet de friction s, porté par
un goujon ajusté dans un petit support a coulisse , qui est boulonné a l'ex-
térieur du bitis de devant.

MOYENS DE MAINTENIR LA RIGIDITE DE LA SCIE,
ET DE CONDUIRE LE BOIS.

On congoit sans peine que, quelle que soit la tension de la scie, elle ne
peut étre abandonnée & elle-mé&me dans toute sa longueur, parce que sa
faible épaisseur, qui atleint & peine 2/3 de millim., ne pourrait pas sup-
porter sans vibration, et par suite sans dérangethent, I’énorme vitesse qu’on
lui imprime. II est de plus une précaution dont on ne saurait se dispenser
de se metlre en garde, ce sont les oscillations et les petits déplacements
que le bois ne manquerait pas d'éprouver, s'il n’était bien guidé, & cause
de son élaslicité & l'endroit ou il est attaqué par les dents de la scie.

Pour atteindre ce double but, on boulonne d'abord sur le batis de la
scie, et du cOté du cabriolet, un support en fonte A’, lequel a pour lon-
gueur la plus grande largeur de la grille R 8, qui porte le bois. Ce support
est terminé par des oreilles qui s’élévent verticalement pour recevoir une
régle o1 traverse de fonte B’, contre laquelle s'applique la lame de la scie,
qui, de cette sorte, est élevée entre le bois et cette traverse (fig. 3). Celle-
ci est coupée en forme de couteau vers le bas, pour livrer passage et coii-
duire la feuille de placage & mesure qu'elle se débile. Elle doit &tre réglce,
d cet effet, de maniére que son aréte inférieure se trouve au-dessus de la
racine des dents de la scie. Au-dessous de ce coutcau, on rapporte en-
core un buttoir en fonte ¢*, qui, fix¢ sur la base du support A’ (fig. %),
est élevé au dessus par des calles en bois que Pon ajuste préalablement,
et Sapproche contre le bois au moyen de petiles vis de rappel &/, qui sont
retenues dans des coliets /, el laraudées duns des éerous ajustés sur le but-
loir. De celte sorte on peut toujours régler la position de ce bultoir, sui-
vant le plus ou moins d'¢paisseur que doivent avoir les feuilles de placage.
Ges feuilles, a mesure qu'elles se débitent, passent ainsi entre le buttoir
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et le guide B, et pour qu'elles ne retombent pas sur le chssis de la scie,
on les attache ordinairement au-dessus par une petite tringle ou une ficelle
a la partie supérieure méme du bois que I'on débite (fig. 3).

Lorsqu’on veut scier des feuilles trés-épaisses, qui ne sauraient se ployer
aisément, on remplace la traverse B’ par deux guides en bois, tels que
celui que V'on voit en détails sur les fig. 11 et 12, et qui se bonlonoent sur
le support A’.

Pour faciliter I'ascension de tout le chissis du cabriolet qui porte le bois,
chaque fois qu’une feuille est enlevée, on a attaché & sa partie supérieure
une corde =’ (fig. 1), qui, passant sur des poulies de renvoi, porte & ['autre
bout un contrepoids faisant équilibre en grande partie au poids du systeme.

TRAVAIL DES SCIERIES A PLACAGE.

Nous devons a M. Gendarme, qui est 'un de nos plus habiles scieurs a
la mécanique de Paris, quelques documents intéressants sur les machines
qu’il occupe, et que nous sommes bien aise de faire connaitre.

Dans cet établissement, qui est un des plus importants du fanbourg Saint-
Antoine, une dizaine de scies & une seule lame, dont une grande 3 debiter
les bois en grume, et une auatre a cylindres pour débiter les planches, sont
constamment mises en activité, par une ancienne machine a vapeur  deux
cylindres. Cette machine, vendue pour la force nominale de 8 chevaax,
est poussée peut-é&tre avjourd’hui & 1% ou 15 chevaux, avantage de ces
sortes de machises que l'on a presque toujours foreées beaucoup au dela de
leur puissance primitive. On peut préjuger approximativement de cette
force par la consommation du combustible, qui est de 9 hectolitres par jour.

La grande scie & débiter les bois en grume n’a pas moins de 02,67 de
course, et marche a la vitesse énorme de 275 a 280 révolutions par minufe,
dans des sapins qui ont 30 centim. de largeur, et malgré cette vitesse, qui
correspond & une marche rectiligne de

0,67 x 2 x 280
60

= 6=,25 par 17,

I'avancement du bois est souvent de prés d’un centimétre par coup de scie.
C’est ainsi, par exemple, que les bois que M. Gendarme a débités pour des
chemins de fer ont eté travaillés.

A ce compte, on voit que la longueur du bois scié est de 280 x 0,01 X
60 = 168 métres par heure, et que la surface sciée par minute est de

280 % 0,01 x 0,30 = 0m1,8%
soit, par heure, 0,8% x 60 = 50m7.40

travail considérable, que I'on n'aurait jamais osé faire il y a seulement
quelques années.
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11 faut, au reste, que les fabricants ou scieurs & la mécanique arrivent
forcément a opérer rapidement, a cause des bas prix auxquels s’effectue le
sciage maintenant. Ainsi on ne prend aujourdhui que 8 fr. par 100 toises
ou 200 métres de longueur de planches de sapin qui ont 0,27 de largeur,
tandis que I'on prenait considérablement plus, il n’y a pas seulement
dix ans..

Pour les scieries a placage, qui travaillent généralement des bois durs, et
qui, de plus, doivent fournir des feuilles trés-minces et parfaitement égales
et réguliéres, on concoit qu'il serait de toute impossibilité d'imprimer au
bois des avancements aussi considérables qu’on le fait pour débiter des sa-
pins en madriers ou en planches.

Chez M. Gendarme, la vitesse de ces scies est peut-étre plus grande que
partout ailleurs. Elle n’est pas moins, en effet, de 280 coups par 1/, et
s’éleve souvent méme & 300 révolutions, ce qui est plus du double de la
vitesse ordinaire que 'on avait adoptée en origine.

En avancant seulement de 1/2 mill. & chaque révolution dans de I'acajou,
la longueur sciée par minute serait déja de

300 x 0,0005 = 0=,15
et par heure 02,15 X 60 = 9=,00

Sila largeur da bois était de 40 centimétres, la surface {otale du bois scié
par heure serait de

9= % 0,50 = 3m1,60

et par journée de 12 heures, en comptant 2 heures de perte pour l'affutage,
le montage et le démontage de la scie et du bois, le graissage, etc., le tra-
vail total serait de

3,60 x 10 = 36ma,

Remarquons que le prix actuel payé aux scieries & la mécanique, pour le
sciage des bois d’acajou. est, 4 Paris, généralement, de 28 fr. les 100 kilog.,
en fournissant au moins 20 feuilles au pouce, ou par 27 millimétres d’é-
paisseur.

Il y a vingl ans & peine on prenait 10 fr. le kilog., soit 1,000 fr. les
100 kilog. pour ce sciage, et encore on obtenait bien rarement autant de
feuilles dans cette épaisseur. On peat juger, par cette immense différence,
des effets de la concurrence, et des perfectionnements apportés dans la
construction de ces machines comme dans la fabrication méme.
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FABRICATION DES PERLES D'ACIER.

Aprés ce qui précéde, nous pouvons ajouter que c'est ainsi, du reste,
que dans bien d’autres circonstances, I'industrie a fait d'immenses pro-
grés. Nous pourrions en citer un grand nombre : 'une des plus remarqua-
bles est peut-&tre la fabrication des perles de cuivre, de fer ou d’acier, qui
dans l'origine, il n'y a pas seulement un demi-siécle , se faisait encore 4 la
main, et revenait énormément cher. On peut s'en faire une idée en sa-
chant que 'on payait alors 15 et 20 fr. la méme quantité de perles que I'on
a aujourd’hui pour 13 & 20 centimes. Parmi les fabricants qui s’occupent
spécialrment de cette industrie & Paris, nous devons particuliérement
mentionner M. Cordier, qui est I'un des plus distingués et des plus ha-
biles.

Cet honorable fabricant, qui a commencé il y a vingt-cing ans avec moins
de 10 fr., travaillant comme les autres, a la main, et faisant peu, est arrivé
aujourd’hui & monter un établissement important dans lequel on confec-
tionne constamment par minute 40,000 perles, ce qui fait par heure
40,000 x 60 = 2,400,000, chifire énorme, comme on le voit, et dont on
trouve parfaitement le placement. C'est dans un tel établissement que I'on
peut bien se rendre compte de I'avantage de la division du travail, comme
de I'emploi des machines.

La tole ou le cuivre arrivent en feuailles & 'usine, et n’en sortent qu’en
perles; on y trouve des cisailles pour les découper en bandes, des balan-
ciers et découpoirs pour les percer et les découper en méme temps en
petites rondelles, et dont chaque coup ne donne pas moins de 24 perles
a la fois, des appareils fort ingénieux et trés-simples pour faire les facettes,
d’autres & polir, & tremper, & nettoyer, efc.

Disons aussi que nous avons vu avec regret que I'on n’ait pas encore
cherché 4 appliquer dans ces sortes d’établissements, surtout dans les
ateliers de polissage, des moyens de ventilation pour enlever les poussiéres
si fines et si pernicieuses a la santé des ouvriers, et qui se dégagent con-
tinuellement. Combien d'usines sont malheureusement encore dans cet
état en France!

Toutefois nous savons que des fabricants éclairés tels que, par esemple,
MM. Peugeot, d’"Hérimoncourt, s’occupent avec un bien lonable empres-
sement, de monter dans leurs établissements des appareils qui doivent
projeter au dehors les poussiéres des meules, Nous nous empresserons de
faire connaitre leurs procédés, dés qu'ils nous seront connus et qu’ils au-
ront produit de bons résultats.
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DISPOSITIONS DE FOURNEAUX APPLICABLES AUX CHAUDIERES
A VAPEUR,

PAR M. LOUP, MECANICIEN, A CLICHY, PRES PARIS.

Dans tous les systémes de construction de fourneaux appliqués aux
chaudiéres & vapeur, on a toujours placé la grille en téte ou & I'extrémité
du générateur. Cette disposition, qui, pour les appareils d’une certaine
puissance, exige d’employer des grilles fort longues et par suite trés-diffi-
ciles & alimenter, présente de plus 'inconvénient de faire parcourir 4 la
flamme et & la fumée de trés-longs carneaux, avant de se rendre & la che-
minée. 11 en résulte que souvent I'on p’obtient pas du combustible la
quantité de vapeur qu’il est réellement susceptible de produire pratique-
ment, parce que le chauffage ne peut étre bien fait, quelles que soient d’ail-
leurs I'habileté et la bonne volonté du chauffeur, parce que les gaz pro-
venant de la combustion arrivent trop froids dans les derniers carneaux,
parce qu'enfin le nettoyage de ceux-ci et du générateur ne peut étre effec-
tué convenablement (1).

Comprenant combien il serait important, pour toutes les usines, pour
tous les établissements qui emploient des chaudiéres & vapeur, d'éviter ces
inconveénients, en tirant le meilleur parti possible de chaque combustible,
M. Loup a imaginé une disposition qui consiste a placer la grille au miliea
méme de la chaudiere. Ainsi celle-ci étant placée exactement au centre du
fournean, la flamme qui s’en dégage, lorsque le combustlible qui la re-
couvre est enflaimmé |, se divise immédiatement en deux parties, non sans
frapper directement le dessous du miliea de la chauditre, pour longer
au-dessous de chacune des deux moitiés de la surface inféricure de celle-ci,
et revenir ensuite sur les deux cdtés en méme temps, en se divisant de
nouveau en deux parties, afin de sortir de 13 dans la cheminée d'appel,
qui, pour que la division ou le partage de la flamme de T'air chaud se
fasse bien également, est aussi placée exactement au milieu de la longueu
du fourneau. ;

L’entrée par laquelle on introduit le combustible se trouve done ainsi
latéralement au lieu d'étre & une des extrémités du fourneau. La longueur
de la grille devient alors trés-limitée, et sa largeur peut s'étendre des deux
cOtés, sans aucun inconvénient, suivant la dimension qu'on juge conve-
nable de lui donner proportionnellement 4 la quantité de combustible &
consommer ou & 1a surface de chauffe de la chaudiére. il existe ainsi deux
autels, I'un & droite de la grille et I'autre a gauche.

{4} Nous avons donné au commencement de ce volume les inléressanies expériences failes par
M. Cavé, sur lvs chaudicres 3 vapeur.
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DISQUES-RAILS CONCENTRIQUES, PAR M. SIEBER,

A PARIS.

M. Sieber a imaginé un nouveau systéme de roues de locomotives, dont
il a bien voulu nous communiquer les tracés , et qui sont applicables sur
les chemins de fer. Ce systéme consiste en deux roues (ixdes sur les
essieux moteurs, et renfermées dans deux autres roues ou couronnes
exceniriques, disposées comme si elles engrenaient ensemble, et portant
les cercles a rebords qui se trouvent en contact avec les rails. M. Sieber a
cherché par cette disposition : 1° & diminuer, selon le cas, le diamétre des
roues molrices, et & obtenir une grande augmentation d’adhérence sur les
rails, sans rien perdre en vitesse; 2° & obtenir par suite une grande écono-
mie sur la puissance motrice, de maniére a pouvoir, dans des conditions
¢gales, remorquer a la méme vitesse des convois beaucoup plus lourds, ou
gravir des plans inclinés plus prononcés, ou atiendre avec une égale résis-
tance des vitesses plus grandes sans augmenter ni le poids des locomotives
ui accoupler plus de denx roues par chague machine.

M. Sieber est aussi l'auteur de nouvelles dispositions de wagons, dont
nous espérons pouvoir bientdt rendre compte,

PERFECTIONNEMENTS DANS LA CONSTRUCTION DES PONTS
ET PONCEAUX EN METAL,

PAR M. KEAFT, INGENIEUR-MECANICTEN.

L’application des ponts et ponceaux en fer et en fonte prend tous les
jours une plus grande extension; depuis que 'on comprend les avantages
qu'ils présentent dans la construction, 'économie et la facilité du montage
par rapport aux ponts en pierre, depuis sartoot que I'on sait combiner
ces métaux, de maniére i offrir la plus grande solidité avec peu de ma-
tiéres, on cherche naturellement & les appliquer dans le plus grand nombre
de cas.

Cependant si la construction de ces ponts a été bien perfectionnée, sur-
tout dans ces derniéres années, nous sommes persuadés qu’elle est encore
susceptible de bien des améliorations. M. Kraft, ingénieur de mérite, attaché
i la grande maison de construction de MM. Diétrich fréres, a eu I'occasion
d’en établir plusieurs, et, ayant fait a ce sujet des éludes toutes spéciales,
il a da s’attacher particuliérement aux parties les plus importantes.

11 a pensé qu’il était possible d’établir de tels ponts ou ponceaux, avec
plus d’économie qu'on ne I'a fait jusqu’ici, soit sous le rapport de la con-
struclion proprement dite, soit sous le rapport de la pose ou du montage.
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11 a reconnu qu'’il serait, pour cela, trés-avantageux d’appliquer la ¢dle de
fer dans ces sortes de travaux. Ce métal permet, en effet, lorsqu’il est con-
venablement combiné, de construire d’une maniére extrémement légére ,
trés-¢conomique, et cependant avec toute la solidité désirable; il remplace
aussi une quantité notable de bois de construction, ce qui est d’autant plus
a considérer qu'ils deviennent de plus en plus rares. Son emploi rendra
service aux usines métallurgiques, qui ont tant besoin de débouchés nou-
veaus.

La tble, nous en sommes persuadés, est destinée & jouer, avant peu, un
grand réle dans une foule de constructions, et elle est surtout d’une appli-
cation heureuse dans celle des ponts et ponceaux. Combinée avec la foute,
qu'elle consolide extrémement, elle peut présenler toute la résistance,
toute la rigidilé nécessaires. C’est dans cette conviction que M. Kraft a
cherché & employer des feuilles de tole de peu d’épaisseur, pour former les
tabliers des ponts, en reliant les fermes en fonte.

Le tablier est composé d’un certain nombre de feuilles de tole, qui
peuvent étre, a 'avance, plus ou moins cintrées, et placées de maniere a
reposer leur milien sur des entretoises en fonte qui relient les fermes, et
par leurs extrémités sur des regles a nervures ou en fer d’angle. Elles sont
fortement pincées, par leurs bords entre ces régles qui se relient par des
boulons. Leur épaisseur, supposée de cing 4 six millimétres seulement, est
nécessairement variable, suivant la distance despoints d'appui, ou des por-
tées, comme suivant les charges plus ou moins considérables que le tablier
est susceptible de recevoir, et qui sont connus a avance. Ces feuilles de
tole sont également portées, sur la longueur du pont, par des nervures
ménagées 4 I'intérieur des fermes en fonte, avec lesquelles elles sont bou-
lonnées de distance en distance. Le montage est ainsi rendu d'une extréme
facilité, car on comprend sans peine que dés que les fermes sonl en place,
la pose et I'assemblage des toles deviennent trés-simples, trés-commodes,
etpeuvent se faire avec une trés-grande rapidité. _

METIERS A FILER A PEIGNES,

PROPRES A LA FILATURE DU LIN ET DU CHANVRE, PAR M. C.-F. DECOSTER,
MECANICIEN A PARIS.

On sait que lorsqu'on veut obtenir des fils fins, on est dans I'obligation,
par la méthode en usage jusqu'ici, de faire passer ces fils, en sortant des
bancs & broches, dans des bacs 4 eau chaude, placés, A cet effet, sur les
métiers a filer, afin de les forcer & se séparer et a se rompre , en dissolvant
I'espéce de substance gommeuse qui relie tous les éléments dont ils se
composent, et donne aux filaments une résistance considérable. On étire
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alors ces fils successivement, en les brisant, partie par partie, et en détrui-
sant par suite toute leur force de cohésion.

Or, il est & remarquer que de cette sorte, non-seulement on détruit, en
grande partie , I'énergie du fil, mais encore, pour parvenir  le filer con-
venablement et d'une maniére & peu prés réguliére, il a fallu par avance
le soumettre & une suite de peignages et de préparations exécutés avec
le plus grand soin, en faisant considérablement de déchets, tout en em-
plovant de bonnes matiéres premiéres et, qui, par les différentes opérations
minutieuses qu'on a été obligé de leur faire subir [soit comme nettoyage,
soit comme teillage, ou comme peignage), colitent beaucoup et reviennent
fort cher au fabricant. Et cependant malgré tous ces soins, malgré tout ce
travail préparatoire, on obtient, comme nous venons de le dire, par le mé-
tier a filer & eau chaude, des fils énervés qui présentent peu de résistance
et par suite fort peu de durée, comparalivement & ceux qui ont été filés a
la main, comparativement, surtout, ala force naturelle dont ils sont ca-
pables.

Ce défaut est tellement grave que, pour la fabrication des tissus qui
exigent une grande solidité, comme les toiles & voiles pour la marine,
comme les toiles & sacs pour la meunerie ou autres industries, on est obligé
de filer & sec, de ne pas employer I'eau chaude. Mais alors il se présente
un autre inconvénient : comme le métier employé a cet effet est disposé de
maniére que suivant la longueur des filaments, la distance entre les deux
points d'étirage est trés-grande, ¢est-a-dire que le point qui étire est trés-
éloigné du point résistant ois’opére la pression qui retient les brins, il faut
tirer nécessairement avec une grande force pour rompre les filaments el
les allonger. Sans doute ils sont moins énervés que lorsqu’on les passe
a l'eau chaude; mais on obtient un fil trés-irrégulier, parce que par cela
méme qu’il n’est pas maintenu, dans sa longueur, entre les deus points d'é-
tirage, tant6t on entraine, par cet étirage forcé, une grande quantité de fila-
ments, et tantdt au contraire on n’en entraine qu’une faible quantité. Aussi,
non-seulement on n’a pu obtenir jusqu’ici du beau fil par cette méthode a
sec, mais encore il a été de toute impossibilité d’avoir des fils fins, des fils
d’un numéro ¢levé (ainsion n’a pu filer jusqu'd présent, par ce moyen, que
les numéros 20 & 25; il est extrémement rare que l'on obtienne des numé-
ros 30 par exemple), et de plus on dépense une puissance excessive pour
produire des résullats qui sont loin d'étre ce que l'on devrait obtenir. On
est obligé d’énerver les filaments par un peinage multiplié, par suite du-
quel ils ont été extrémement fatigués, et par conséquent la force de cohé-
sion en est considérablement diminuée.

Evidemment, lorsqu’on cousidére les fils élémentaires qui composent la
structure du lin et du chanvre, lorsqu’on examine la force considérable
que la nature a donnée a ces substances, on est tout étonné de voir que
I’esprit humain se soit ingénié & cherciier, on peut le dire, tous les moyens
possibles d'anéantir ou du moins de diminuer notablement cette force.
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Frappé de cette idée, M. Charles Decoster s’est con_vaincu qu’on n'était
pas dans le vrai, en travaillant ainsi; qu'il fallait évidemment employer
d'autres moyens pour obtenir de ces matiéres premiéres des fils trés-forts,
tros-résistants, quel que soit leur degré de finesse, c’est-a-dire leur con-
servant, dans tous les cas, toute leur force, toute leur énergie.

Persuadé, d'un cdté, que la grande cause de la détérioration énorme que
les filaments éprouvent ne résulte que du mode de travail sur les métiers
a filer tels qu'on les a exécutés jusqu’ici, et, de 'autre coté, que les bancs
i broches sont de bonnes machines dont on n'a pas su tirer encore tout le
parti possible, que I'on n'a employés, jusqu’a présent, que comme ma-
chines de préparation, M. Decoster s'est occupé de disposer un métier
qui évite entierement les inconvénients des premiers, et a beaucoup plus
d’étendue que les autres.

1l a enfin cherché & remplir cette condition essentielle, indispensable,
dans la filature du lin et du chanvre : de maintenir les fils, sur toute la lon-
gueur , enlre les points d’étirage aw moyen de peignes. C'est ce que Uon fait
déja, nous dira-t-on, sur les bancs a broche; sans doute, nous le savons
bien; on a fait ainsi pour préparer les fils & étre filés surles métiers continus,
mais jamais on n’a filé sur les bancs & broches, tandis que M. Decoster
finit entiérement I'opération; i/ file sur son métier @ peignes, qui n’est
autre en réalité que la combinaison du banc a broches et du métier continu.
(C’est par cette combinaison qu'il est parvenu & résoudre la question inté-
ressante que nous venons de faire voir, d’obtenir des fils trés-réguliers et
présentant toute la résislance naturelle dont ils sont capables, sans &tre
nullement écrasés.

Cette combinaison semblera évidemment bien simple, aujourd’hui, et
probablement on sera bien étonné que des constructeurs, des fabricants,
ou des ingénieurs, n’y aient pas songé plus tot; mais ¢’est sans doute parce
que, comme dans beaucoup d’autres choses, on n’a pas cru que cette com-
binaison était possible.

Par I'adoption de ces nouveaux métiers, on arrive & supprimer complé-
tement les bancs & broches, ce qui est d'une économie considérable pour
les établissements, et cependant M. Decoster pense que ces métiers ne
colteront pas beaucoup plus que les métiers continus actuels pour le méme
nombre de broches ou de bobines, tout en permettant de filer tous les

numéros que 'on a pu filer jusqu'ici, et méme au-dela, avec les meilleurs
métiers continus.



Filature de Coton.

BATTEUR -ETALEUR DOUBLE,

DIT COUPEUR DE NAPPES A DEUX BATTES,

Par M. LAGOGUEE,

MECANICIEN A MAROMME.

Depuis longlemps il n’a rien été publié sur la filature de coton; nous
nous proposons de remplir prochainement cette lacune, en donnant les
dessins et descriptions de machines intéressantes, relatives & cette branche
de l'industrie, telles que les nouvelles cardes importées d’Angleterre, les
appareils & débourrer les chapeaux des cardes, les bancs a tubes, etc., etc.
Nous commencerons aujourd’hui- par une machine de préparation, dite
batteur—étaleur double.

Lorsque le coton est mis en balles pour é&tre plus facilement transpor-
table, il est soumis & une trés-forte pression, ce qui lui retire une partie
de son élasticité et de salégéreté naturelles; il a généralement besoin, alors,
pour étre travaillé, de subir plusieurs préparations préliminaires que nous
ne ferons que mentionner.

On sait que la premiére machine a laquelle on soumet ordinairement les
balles de coton est le welow ; elle a pour objet de remplacer I'opération que
I'on faisait & Ja main pour ouvrir les cotons longs, nettoyer les cotons sales,
et les déchets; elle n’est pourtant pas d'un usage général, quelques fila-
teurs évitent son emploi, & cause des inconvénients qui peuvent en résulter.
On ne sait pas régler convenablement la durée pendant laquelle le coton
doit étre soumis a son action.

A sa sortie du welow, le coton est porté au batteur-éplucheur, ot il est
¢tendu avec précaution sur la toile sans fin placée derriére; cettemachine
a pour objet, comme la précédente, d’ouvrir le coton, et d’enlever la pous-
siere, les boutons ou les graines et les feuilles qu'il renferme, au moyen

Iv. 23
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de frappeurs ou volants animés d’une vitesse de rotation qui doit ét!*e trés-
grande et trés-réguliére. Aprés avoir subi I'action de cette machine, le
coton ainsi nettoyé est placé sur le derriére du batfeur-étaleur, qui a beau-
coup d’analogie avec I'éplucheur, et dont I'effet est d’ouvrir et de nettoyer
le coton davantage, pour en former une nappe qui s’enveloppe sur un rou-
leau destiné & étre mis derriére les cardes en gros.

M. Lagoguée, mécanicien & Maromme, s’occupant depuis longtemps de
Ia construction des diverses machines employées dans la filature de coton,
a apporté diverses améliorations utiles, et particulitcrement au batteur-éta-
leur, qu'il nomme aussi coupeur de nappes, et qu'il exposa, en 18k, au
palais de l'industrie; cette machine nous ayant paru digne d'inlérét, soit
par sa bonne construction, soit par les différentes particularités qu'elle ren-
ferme , nous avons cru devoir la faire connaitre dans ses détails, avec les
perfectionnements que ce constracteur lui a fait subir.

Des expériences comparatives faites sur plus de dix machines semblables,
ont démontré ia bonne disposition du mécanisme et des différentes parties
de ce batteur, qui parait auiourd’hui fortement apprécié¢ par tous les fila~
teurs qui en font usage. Il est double, c’est-a-dire qu’il est & deux battes,
et différe des autres métiers du méme genre, non-seulement par les nou-
velles combinaisons de mouvement que l'auteur lui a appliquées pour
obtenir des vitesses plus grandes, mais encore dans la plus grande partie
de sa construction en général. Ainsi, M. Lagoguée est arrivé & supprimer
toute la pression qui se fait ordinairement par un énorme levier et deux
forts poids de 50 kilog., qui fatiguaient d’autant plus les enfants ou les
femmes chargés de conduire ces métiers, que l'opération doit se faire
toutes les cing 2 six minutes. Il a remédié 4 cet inconyénient en rempla-
cant cette pression par un frein dont la mancuvre s'effectue avec le pied
seulement, et ne cause pas une charge de plus de 8 kilog. Il a ajouté un
compteur qui permet de faire tout le travail avec la plus grande exactitude,
et d'obtenir, sur le cylindre enrouleur, des longueurs égales de nappes, et
par suite de méme poids, ce qui est important pour une bonne filature.
Les batteurs sont d'une disposition nouvelle, plus solides, et peuvent résister
a toutes les épreuves, leurs portées bien établies tournent dans de longs
coussinets garnis d'an graissage mécanique dont il fait usage depuis plu-
sieurs années avec un heureux succés. Les pitces de la machine sont
toutes métalliques, aucune partie n'est en bois, construction nécessaire &
cause de la vitesse considérable avec laquelle les picces mobiles doivent
tourner ; les ventilateurs adaptés a la machine sont & réservoir, et peuvent
¢tre entiérement recouverts, ce qui permet de tenir les batteurs dans un
parfait état de propreté, et par suite de ne pas étre nuisibles 4 la santé
des ouvriers, comme cela arrive souvent dans les autres appareils de méme
genre, L’expérience a prouvé a M. Lagoguée qu’il pouvait aisément sup-
primer les tambours et les toiles alimentaires , et par suite plusieurs arbres
et plusieurs roues dentées, ce qui, touf en diminuant les frottements,



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 331

simplifie encore les machines. Ces parties du métier sont simplement
remplacées par des tables en zinc poli, qui par l'action continue des
battes conduisent parfaitecment le coton dans les toiles métalliques conve-
nablement disposees & cet effet; et, par I'aspiration continue du ventila-
teur, qui ne fait pas moins de 800 révolutions par minute, le coton se main-
tient facilement dans ces toiles. Enfin, toules les piéces du métier sont
montées avec une grande solidité, et disposées de maniére que 1'on peut
toujours empécher le jeu provenant de I'usure, parce qu'elles permettent
de les resserrer quand il est nécessaire. Tous ces divers perfectionnements
procurent aux batteurs-étaleurs de M. Lagoguée une marche trés réguliére,
et un travail plus considérable, puisque chaque machine peut battre et
nettoyer 1000 kilog. de cofon en une journée, tandis qu'avec les anciens
batteurs on ne fait pas plus de 600 kilog.

DESCRIPTION GENERALE DU BATTEUR-ETALEUR DOUBLE,
REPRESENTE SUR LES PLANCHES 28 ET 29.

Ce batteur-étaleur a trois fonctions principales et distinctes, la premiére
est de battre les filaments afin de les détacher, de les ouvrir pour les pré-
parer au cardage, qui ne pourrait s'effectuer si ces filaments restaient dans
I'état de compression due & I'emballage ; la seconde consiste & détacher les
ordures, la poussiére, les feuilles et les graines qui y sont adhérentes. Ces
deux operations peuvent s'effectuer aussi facilement, comme nous I'avons
dit, par le batteur-¢pluchenr dont le mécanisme est trés simple. Mais cela
n’'éviterait pas 'emploi du batteur-étaleur, qui estindispensable pour effec-
tuer la troisitme fonction qui est la plus importante, celle de napper et
enrouler le coton, afin de pouvoir le présenter & Yopération du car-
dage.

Par l'ancien systéeme on étaif obligé d’employer le batteur-éplucheur iso-
lément, et I'on soumettait le coton & un batteur-étaleur simple, c’est-a-
dire & un seul battant; par lapplication du batteur-étaleur double, il n’est
plus besoin que d’'une seule machine, d’'une seule manipulation, parce que
pour les cotons courts, les deux battants ou frappeurs suffisent pour ouvrir
le coton et le préparer au cardage. La troisiéme fonction du batteur-étaleur
est done de napper et enrouler le coton, pour pouvoir le transporter sur
les cardes. :

Pour bien comprendre ces diverses fonctions du batteur, nous allons
faire voir la composition et le jeu de chacune des parties qui le composent
a I'aide des figures dessinées pl. 28 et 29.

La fig. 1 dela pl. 28 représente un plan général de la machine vue en
dessus, en supposant que la table qui améne le coton aux cylindres alimen-
taires soit en grande partie enlevée.

La fig. 2¢ est une vue latérale ou élévation du métier, du coté des pou-
lies et des arbres moteurs, en admettant également la table enlevee.



332 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

=

Lafig. 3¢ delaplanche 29 est une seconde vuelatérale, ducoté opposé, avee
la table et la toile sans fin qui existent en avant des cylindres alimentaires.

La fig. 4 est une coupe verticale et longitudinale, faite versle milieu du
métier suivant la ligne 1-2 du plan fig. 1=,

La fig. 5 (pl. 28) est une section transversale par I'axe d'un des volants
batteurs faite suivant la ligne 3-&.

Et la fig. 6¢ est une autre section transversale faile par I'axe d'un des
cylindres, ou tambours métalliques, suivant la ligne 5-6.

BATIS DU METIER. — Le bétis est tout en fonte, et est composé de deux
flasques A, évidées convenablement de maniére & lui donner toute la lége-
reté possible sans nuire & sa solidité. Elles sont réunies par trois croix en
fonte B, dont les oreilles sont retenues par des boulons @ qui traversent
leur épaisseur. A larriére, du coté de la table a étaler, sont deux entre-
toises en fer b, 4 embase, dont les écrous sont en dehors des flasques. Les
parties évidées sont fermées par des panneanx en ldole mince, qui s’ap-
puient chacun contre quatre oreilles ménagées dans le contour des ouver-
tures, et v sont retenues @ demeure par des vis, les panneaux da milieu
de chacune des flasques sont seuls disposés de maniére & pouvoir s’enlever
a volonté; & cet effet, on a donné aux oreilles une forme moins arrondie afin
d’avoir plus de surface en contact, et ils ne sont retenus chacun que par
deux petites clefs a béquilles ¢ (fg. &), qui ont leur poignée en dehors des
panneaux. Vers les deux extrémités sont encore deux autres panneaux en
tole &', qui, avecles premiers d, forment ainsi une véritable caisse destinée
A recevoir la poussiére et & 'empécher de se répandre dans le local de la
machine. Le panneau d’, placé du cdté de la table a étaler, est seul mobile;
il est ajusté & charniére, pour avoir la facilité de I'ouvrir de dedans en
dehors, lorsque le besoin I'exige.

TABLE A ETALER LE coTON. — Dans les anciens batteurs , la table éiait
simplement formée d'une toile sans fin; elle est ici remplacée par trois
courroies sans fin e, passant sur les rouleaux en fer f, solidaires avec les
arbres g (fig. &); des tringles en bois 4, fixées 'une 4 cdté de I'autre sur les
courroies, forment la table a étaler. Comme il est nécessaire de donner &
cette table mobile une tension suffisante, I'arbre des rouleaux de gauche f
est supporté de chaque bout par les régles a coulisse D, fixées contre les
cOtés E du bitis de la table. Aumilieu de ces régles sont placées les vis de
rappel ¢ qui se relient par I'une de leurs extrémités aux coussinets j de
l'arbre (fig. 3); par conséquent, en tournant les écrous °, dans un sens ou
dans T'autre, on fait marcher la vis a droite ou & gauche et avec elle les
coussinets et I'arbre f. De l'autre c¢0té, I'axe des rouleaux est supporté
également par des coussinets fixés au batis du métier.

Les montants E sont fondus avec des branches horizontales, afin de
se relier au bétis qui, & cette extrémité, recoit les supports & coulisses %
{fig. 1 et 8). Ces branches sont surmontées chacune de trois joues F, qui
sont aussi venues de fonte avec elles, et qui sont fendues dans Jeur milieu
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pour recevoir les axes des rouleaux en bois G, dont I'objet est de s’appuyer
constamment de leur propre poids sur le coton étalé sur la table pour éviter
qu'il ne se dérange dans le trajet qu'il doit faire.

DES ROTLEAUX ALIMENTAIRES ET DES CYLINDRES CANNELES. — Le coton,
ainsi amené par les courroies sans fin jusqu’a 'extrémité de la table, est
appelé d’abord par les cylindres de derriere HH, appelés rouleaux alimen-
taires, puis attiré par les cylindres cannelés I, d'un diamétre sensible~
ment plus petit que les premiers. Les rouleaux sont en fer, cannelés sur
toute leur longueur, au lieu d'étre unis comme dans la plupart des bat-
teurs ordinaires, et leurs tourillons sont mobiles dans des coussinets ajus-
tés sur le batis. 1ls recoivent un mouvement de rotation continu, dans le
sens indiqué par la fleche (fig. &), par la roue d'angle J montée sur I'axe
du rouleaun inférieur, et commandée par le pignon K, qui est ajusté sur
Parbre de couche en fer L placé latéralement a la machine (fig. 1 et 2).
Deux pignons droits g, supportés sur les axes des mémes rouleaux, trans-
mettent ce mouvement de rotation de I'un a l'autre, et il se communique
ensuite, d’'une part, ala table sans fin, par les petifes roues m, =, o (fig. 3},
qui sont telles que Ia vitesse & la circonférence des ronleaux H soit exac-
tement la méme que celle des cylindres qui conduisent les courroies; et
de V'autre, aux cylindres cannelés, par les pignons r et s. On voit sans
peine que les roues n et s ne sont que des intermédiaires libres sur des
goujons fixés 4 des supports a coulisses p, et placées seulement pour per-
mettre de faire tourner les agents mécaniques dans le sens convenable. La
roue m porte 28 dents, et les pignonsr en ont 15, par conséquent le rapport
entre cette roue et les pignons est comme 1 a 1,86 ; mais le diamétre des
cannelés n’est que 0m,05, tandis que celui des rouleaux alimentaires est
07,08, il en résulte que le coton éprouve nécessairement un étirage en
passant de ces rouleaux aux cylindres.

Cette disposition, qui n’a pas lieu dans la plupart des batteurs-étaleurs
exécutés avant M. Lagoguée, permet d’obtenir un battage meilleur, parce
que les filaments de coton sont ramenés en vertu de I'étirage ainsi effectué,
dans la direction de la perpendiculaire & I'axe de rotation du volant ou
battant P. De cette sorte, ils résistent plus longtemps sous l'action des
frappeurs ou battes dont celui-ci est armé, et qui en détachent les ordures
plus facilement. Il ne faudrait pas cependant abuser de I'étirage entre les
cylindres alimentaires, parce que, s'il s’opérait difficilement, ce qui aurait
licu inévitablement sous une trop grande épaisseur de charge, il en résul-
terait une inégalité qui empécherait évidemment la régularité dans le
travail de la machine. Selon I'avis de I'un de nos habiles directeurs de fila-
ture, et ami, M. Briére, il ne faudrait pas que I'étirage dépassat 1,5.

Sur la téte des supports % sont rapportés les doubles chapeaux de fonte
N, qui recouvrent i la fois les coussinets des tourillons des cylindres supé-
rieurs H et I, et qui sont percés & leur centre pour le passage des tringles
en fer » auxquelles sont suspendus les contre-poids O (fig. 2 et 3), qui, de
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cette sorte, opérent une pression convenable sur les rouleaux et cylindres
cannelés. Ces chapeaux sont encore percés au-dessus des coussinets pour
permettre d'introduire de I'huile dans l'intérieur de ceus-ci; on ferme les
trous par de petits bouchons métalliques, afin d’éviter que la poussiére n’y
pénétre.

DES VOLANTS OU FRAPPEURS. — Par cela méme que le métier est
double, il se compose de deux volants ou frappeurs, armés de battes ou
battants, qui sont exactement semblables. Ainsi le coton amené par les
cylindres alimentaires jusque sur la premiére grille V est rencontré par ces
battes dans le mouvement de rotation du premier volant P, et, fortement
battu par elles, il est projeté contre la surface du cylindre en toile métal-
lique Y; puis, attiré encore par une seconde paire de cannelés I’ (fig. &), il
se trouve battu de nouveau par les battants du second frappeur et projeté
contre la toile qui garnit le second cylindre Y. '

On voit, par les figures<u dessin, que les volants se composent chacun
d’un arbre en fer P, sur lequel sont ajustées a égale distance trois bran-
ches Q qui portent les deux battes en fer méplat ». Les chocs successifs
que I'arbre éprouve lorsque chacune de ces battes frappe sur le coton (au
moment ou celui-ci sort des cannelés) sont tellement violents et répétés
qu'il est de toute nécessité de donner & cet axe un fort diamétre, sans
quoi il ne résisterait pas longtemps, par la vitesse énorme qu’il recoit, vi-
tesse qui n’est pas moindre d21,200 révolutions par minute. 1l faut avoir le
soin de bien rentrer toutes les parties qui sont montées sur 'axe, quand on
marche avec des vitesses aussi grandes ; car, malgré la force de celui-ci,
il se romprait ou ferait bientét rompre quelques piéces de la machine, si
le tout n’était pas parfaitement équilibré.

Ce mouvement de rotation rapide imprimé & cet arbre est tout-a-fait
indépendant de celui des autres parties mobiles du métier; il est directe-
ment communiqué du moteur a I'un des-deux volants par la poulie §
(fig. 1), et se transmet & I'autre, par les deux poulies semblables S et R. Il
faut évidlemment que les tourillons des axes de ces frappeurs soient con-
stamment graissés ; aussi, le constructeur a-t-il eu le soin, pour cet effet,
de disposer les supports T, qui leur servent de coussinets, de telle sorte a
former réservoir d’huile. Mais afin que Ja dépense ou la distribution de
celle-ci sur les tourillons se fasse toujours d’une maniére constante et ré-
guliére, il a placé al'intérieur (fig. 5) une petite tige verticale dont le bout
inférieur conique pénétre dans le trou qui sert de conducteur de graisse,
et dont la téte porte une aiguille ou index, que 'on engage dans I'une des
dents d'une petite roue fixe , qui permet & I'ouvrier de reconnaitre & quel
degré l'orifice est ouvert, et par conséquent d’estimer la quantité d’huile
qui s’écoule par cet orifice pour se rendre aux tourillons, On congoit que
dans un métier dont la rotation des pidces travaillantes les plus fortes est
considérable, il importe de ménager I'huile, tout en graissant cependant
au point convenable. La disposition adoptée par M. Lagoguée remplit
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parfaitement cet objet. Il recouvre de plus les petits réservoirs d’un cha-
peau qui se visse au milieu fig. 2 et 5, afin de les garantir entitrement
de la poussiére qui se dégage constamment en aussi grande quantité dans
des appareils de ce genre.

Une autre amélioration importante, suivant nous, apportée par le cons-
tructeur dans la disposition des supports ou coussinets T, ¢'est de leur avoir
donn¢ une trés grande largeur. Ainsi on voit par la fig. 5 que les tourillons
des axes P ont une longueur trois fois et demie plus grande que leur dia-
métre; on a augmenté considérablement la largeur des coussinets, compa-
rativement a ce qui se fait ordinairement, par des douilles eylindriques qui
sont fondues avec les supports sur le milieu desquels on a assisles réservoirs
d’huile. Cette trés grande portée est, évidemnment, trés favorable a la durée
des piéces principales du métier, parce que les tourillons et leurs coussinels
sont bien moins susceptibles de s'user que lorsqu'ils sont beaucoup plus
courts, Plusieurs mécaniciens ont cru pendant longtemps, que plus on
augmentait la largeur des conssinets et, par conséquent, lalongueur des tou-
rillons, plus on produisait de frottements. Cette erreur, dont on est bien
revenu aujourd’hui, n’existe pas, parce que le frottement n’est pas en raison
des surfaces, mais bien en raison des pressions et du diamétre (1}; I'on
n'augmente pas la charge en augmentant la longueur des tourillons, mais
on répartit cette charge sur une plus grande surface, d'ou il résulte que
plus eelle-ci est grande, moins chacun des points de cette surface a de
pression & supporler,

Contre les douilles des mémes supports sont rapportés de petits disques
circulaires ¢, taillés en gorge sur la circonférence, afin de servir de ramas—
seursd’huile. La seconde paire de cylindres cannelés I, qui sont semblables
aux précédents I, est commandée comme ceux-ci par le méme arbre de
couche latéral L, qui porte le pignon d’angle %’ engrenant avec la roue
plus grande »” montée & I'extrémité de I'axe du cannelé supérieur. Le mou-
vement se transmet de celui-ci & 'autre par deux petites roues #/, qui ne
sont indiquées sur la fig. 3 que par les cercles primitifs ponctués.

La pression sur ces cylindres a lien au moyen de deux contre-poids I,
dont on régle la position vers les extrémités des leviers coudés en fer E/,
qui reposent sur le sommet des coussinets mobiles de I'axe du cylindre
cannelé supérieur, par l'intermédiaire des vis régulatrices z” qui les tra-
versent. Ces leviers ayant leur point d’appui vers l'autre extrémité contre
les supports a coulisse F?, qui sont boulonnés sur les cotés du bétis (fig. 3
et &), sont maintenus et guidés dans leur plan vertical par les supports C/,
dont la position peut étre variée au moyen des vis de rappel latérales =/,
afin de permettre de placer convenablement les cylindres cannelés par rap-
port aux baileurs.

i1, En traitant des roues bydravliques a augels [ 102 liv., 11 vol.}, nous avons douné les formule:
pour caleuler les diamitres des tourillons, et les [rollements occasionnés par eux.
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DES GRILLES ET ENVELOPPES DES BATTEURS. — Les deux paires de
cylindres étireurs II” sont immédiatement suivies de grilles ou coursiers
circulaires, qui conduisent le coton sous I'action des batteurs, et donnent
passage aux ordures, aux graines, aux boutons et tous autres corps étran-
gers qui s'en détachent pendant le travail. Ces grilles sont chacune com-
posées de six barreaux en fer z, terminés par des goujons pour se fixer dans
deusx arcs en fer que I'on retient contre les faces intérieures du bétis; on les
y assujétit par les vis de pression &’ taraudées dans I'épaisseur de ces arcs.
Les barreaux sont ainsi ajustés, afin de pouvoir les faire tourner sur eux-
mémes, quand on le juge nécessaire, pour varier I'écartement de leurs
arbtes par rapport aux battes des volants, ainsi que le petit intervalle qu’elles
doivent laisser entre elles, suivant les différentes natures de coton.

A la suite de ces grilles sont les fonds circulaires en fonte mince V, qui
en forment le prolongement, et qui sont percés d'une grande quantité de
petits trous, afin de donner issue & toute la poussiére qui se dégage éga-
lement du coton par I'action des frappeurs; ces fonds sont aussi boulonnés
aux c6tés intérieurs du bitis, et sont suivis de plans inclinés ¢, qui amé-
nent le coton battu sous les cylindres en toile métallique Y. Ces plans
inclinés sont en zinc bien poli, au lieu d’¢tre formés par une toile sans fin
mobile, comme dans les autres métiers; on a reconnu que Ic colon était
suffisamment bien conduit de cette maniére.

Les volants doivent étre nécessairement enveloppés de toute part. On les
recouvre au moyen d'une chemise en tole mince X, qui est construite de
maniére & pouvoir s’enlever aisément, en retirant de leurs pitons Jes cro-
chets suspendus aux tringles f, dont les supports sont rivés aux couvercles.
Des ressorts méplats ¢” (fig. 1), également rivés sur ces derniers, tendant &
soulever les crochets, et par conséquent a les retenir dans leurs pitons, les
assujétissent de maniére qu'ils ne puissent se décrocher d’eux-mémes ;'de
sorte que l'on n’a pas & craindre que, malgré le vif courant d’air qui se
produit a 'intérieur, les couvercles puissent s'enlever. Les colés des bat-
teurs sont aussi fermés par des joues verticales qui se fixent contre le hatis,
et portent les bords du couvercle et de son prolongement.

DES TAMBOURS EN TOILE METALLIQUE. On sait que ces tamhoars ont
pour objet de donner au coton, 4 mesure qu’il est battu, la forme de nappes,
et de livrer passage 4 la grande quantité de poussiére et de duvet qui se
dégage du coton sous I'action des battants. A cet effet, on opére une aspi-
ration continue a I'aide d’un ventilateur placé dans un étage plus élevé, et
que I'on met en communication avec les cheminées ou les orifices de sortie
des cylindres Y. Ces derniers sont simplement formés chacun de trois croi-
sillons en fonte, assujétis sur un arbre en fer 4/, et portant surleur circon-
fffrenc-c une suite de petites tiges en fil de fer (fig. &), sur lesquelles on
ajuste une chemise en forte toile métallique que I'on y retient solidément
au moyen de brides ou colliers en fer méplat, comme l'indiquent les fig. {
8t 6. Ces axes tournent dans des coussinets 7, supportés contre les joues
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extérieures des bases A’ qui portent les cheminées Z, boulonnées elles—
mémes sar les cotés dn bitis, et dont la partie supérieure communique par
des fuyaux avec le ventilateur aspirant.

Des enveloppes en tole pleine W, formées chacune de deux parties
assemblées a charniére, ferment, avec les bases A’, ces tambours exacte-
ment, afin que la poussiére ni le duvet ne puissent s’échapper au dehors.
Lorsqu’on veut ouvrir, il suffit de lever les couvercles par les boutons »/,
en les faisant tourner autour des assemblages et des charniéres ¢/. On voit
que dans cette machine on a pris toutes les précautions nécessaires, d'une
part, pour opérer avec économie de temps, d’huile, etc., et de I'autre, pour
que les ouvriers ne soient pas, autant que possible, incommodés par la
grande quantité de poussiére fine qui se dégage du coton pendant le
travail.

Le mouvement de rotation est imprimé aux axes des deux tambours &
toile métallique, par les roues droites m/ montées a leurs extrémités, et qui
sont elles-m&mes commandées, soit par le cylindre cannelé inférieur 17,
soit par I'un des cylindres lamineurs H’, au moyen des pignons p” et des
intermédiaires #” et ¢’ (fig. 3). On voit que ces roues m’ sont d’'un aussi
grand diamétre que les tambours, et par conséquent la vitesse qui est trans-
mise & ces derniers n'est pas sensiblement beaucoup plus grande que celle
des cannelés des laminoirs ou des rouleaux d'appel. I1 ne faut pas, en effet,
que la marche soit considérable, puisque le coton n'est amené & Paction
des batteurs qu’avec une vitesse de 2™ & 2= 20 par minute.

DES LAMINOIRS ET DES CYLINDRES D'APPEL. — A mesure que les nappes
de coton formées sous le second tambour Y, arrivent sur le prolongement
du plan incliné g%, vers les deux paires de cylindres B, elles sont appelées
par ceux-ci, et comprimées comme par I'action de deux laminoirs successifs.
Ces nouveaux cylindres sont en fonte, tournés avec soin a leur circonfé-
rence extérieure, et traversés sur tonte leur longueur par un axe en fer.
La pression que les rouleaux supérieurs doivent exercer sur leurs inférieurs,
pour comprimer les nappes, est assez considérable; pour I'obtenir on fait
traverser le milieu des chapeaux qui recouvrent les tourillons de ces eylin—
dres par des tiges d’/ (fig. 3) qui se boulonnent & leur partie inférieure anx
leviers n’, lesquels se relient immédiatement & deux autres P’ par les petites
tringles f*. C'est sur ces seconds leviers que sont placés les poids cur-
seurs T’; on les a coudés, comme le montrent les figures 2 et 3, afin que
ceux-ci se trouvent plus élevés au-dessus du sol de latelier, et qu'ils
puissent avoir le jen nécessaire. Ces leviers ont leur point d’appui au som-
met des équerres en fer R’ rapportées contre le batis, et pour que leur contre-
poids ne puisse glisser dans la position inclinée qu’ils sont susceptibles de
prendre, on a eu le soin d'ajuster vers leur extrémité une douille ¢* que
I'on retient au moyen d’une vis de pression 2° (fig. 3).

A la sortie de la 2¢ paire de cylindres lamineurs, la nappe de cofon doit
s'envelopper sur une espéce d’ensouple qui n'est antre qu'un cylindre de
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bois V/, traversé par un axe en fer dont les tourillons sont entiérement
libres, et peuvent monter ou descendre dans les joues en fonte a coulisse W/;
pour forcer la nappe a rester serrée contre elle-méme, & mesure qu'elle
s'enroule sur 'ensouple, on fait reposer celle-ci sur les deux rouleaux d’ap-
pel U7, par lesquels elle est attirée des laminoirs (fig. 4). Ces rouleaux
portent sur toute leur circonférence des cannelures demi-rondes assez
espacées pour augmenter leur adhérence contre la nappe : mais, afin de
ne pas déchirer celle-ci, on les recouvre ordinairement de peau. Par cette
disposition on comprend qu'il est inutile de donner un mouvement a I'en-
souple, il suffit de faire mouvoir les rouleaux d’appel avec une vitesse qui
est égale & la marche méme de la nappe, et qui, pour que celle-c¢i soit tou-
jours bien tendue, doit étre un peu plus grande que celle des laminoirs,
dont ils regoivent d’ailleurs lear mouvement au moyen des petites roues
droites m? et des intermédiaires #® qui ont chacan 45 dents. Ces rouleanx
sont eux-mémes commandés réciproquement par les quatre pignons
¢gaux p’ s’ s* de chacun 29 dents. Les tourillons de ces rouleaux sont mo-
biles dans des coussinets %2 semblables & ceux détaillés fig. 10.

Il est facile de voir, par la fig. 3, que le mouvement principal est d’abord
communiqué & la roue O, de 160 dents, montée a 'extrémité de V'un des
deux rouleanx lamineurs inférieurs, par un pignon droif &3 qui n’a seule-
ment que 36 denls, et fixé & 'un des deux bouts de I'axe principal F/, qui
est I'arbre moteur de toutes les parties mobiles du métier, a I'exception,
comme nous l'avons vu, des deux volants ou frappeurs. Cet arbre, étant
d'une grande portée en dehors du batis, est soutenu par une chaise en
fonte G? rapportée & I'extérieur (fig. 2 et 7); il porte vers le bout les deux
poulies P*, et de plus un second pignon d* (fig. 7], semblable au précédent,
et qui commande la roue droite I/, portée par I'axe du deuxiéme rouleau
inférieur H’ voisin du précédent; sur le méme axe, & cdté de cette roue,
en est une autre J/, qui engréne avec le pignon d’angle K’ afin de trans-
mettre le mouvement & I'arbre latéral L, qui le communique & son tour,
aux antres organes principaux de la machine ; cet arbre , étant d'une assez
grande longueur, est porté par trois paires de coussinets qui sont ajustés
dans les consoles de fonte M, boulonnées sur la face antérieure du batis
(fig. 1=). Pour interrompre le mouvement des cylindres cannelés, quand on
le juge convenable, c’est-d-dire pour couper la nappe, on débraye, a l'aide
de la fourchette d’'embrayage H2, le pignon d* de la roue I’ en le faisant
glisser sur I'arbre. Le goujon, qui sert de point fixe & celte fourchette, est
solidaire avec une console en fonte S* que 'on voit en détails sur la fig. 9.

Nous avons dit que I'ensouple en bois V/ s’appuyait sur les cylindres
d’appel U’. On concoit facilement que cette ensouple n’étant commandée
par aucune espéce d'engrenage ou de courroie, et ne tournant que par le
simple contact, son poids n’est pas assez considérable pour opérer le ser-
rage convenable des contours de la nappe; c'est pour cette raison que
dans les anciens batleurs on suspendait aux deux extrémités de arbre un
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contre-poids, que I'on enlevait au moyen d’un levier quand le rouleau de
coton était arrivé a sa grosseur. Dans la machine que nous décrivons ces
contre-poids sont supprimés et remplacés de la maniére suivante :

L’arbre en fer du rouleau V' est prolongé en dehors des joues verti-
cales W, pour recevoir les becs qui terminent la partie supérieure des
crémailléres y/, lesquelles engrénent avec les pignons droits #/, fixés vers
les deux extrémités de I'axe u?, qui porte la poulie de friction Z’; une
portion de la circonférence de cette poulie est embrassée par leur frein B/,
dont I'extrémité supérieure est attachée a charniére au support a coulisse
B?, et la partie inférieure a une chape z* assemblée par articulation avec
le levier horizontal C*, sur lequel peut glisser le poids curseur D*. Ce
levier est prolongé du c6té de la poulie et en dessous de cette derniére
par une branche E?, terminée en forme de marche -pied ou de pédale.
L’action des contre-poids est de faire frotter la portion courbe B’ du frein
contre la couronne de la poulie, et produire un frottement assez considé-
rable pour empécher que le cylindre V/ ne s’éléve trop vite, et pour don-
ner & la nappe le temps de se serrer suffisamment, afin d’obtenir des rou-
leaux d'une dureté convenable. Dés que le rouleau est arrivé i sa grosseur,
il est nécessaire de I'enlever pour en commencer un autre; dans ce cas, la
personne chargée du soin de la machine met le pied sur la pédale et fait
éloigner le frein de la poulie ; la pression cessant, il devient dés-lors facile
de soulever les crémailléres qui sont accrochées & V'axe de 'ensouple, et
par suite d’enlever celle-ci pour replacer un nouveau rouleau en bois
préalablement préparé sur les deux petits supports ¥* disposés pour cet
usage. Ce mécanisme, qui, dans les fabriques de coton, est toujours ma-
neeuyré par des femmes ou des enfants, leur occasionne beaucoup moins
de peine et de fatigne que celui qui est employé dans les autres métiers
du méme genre.

Pour obliger les erémailléres & engrener constamment avec leurs pi-
gnons, on oppose & la poussée de ces derniers un galet ajusté dans des
chapes en fer fixées au bdtis.

Du comprETR.— Afin d’avoir des ronleaux ou ensouples qui contiennent
toujours la méme quantité de coton, il est nécessaire d’appliquer au mé-
tier un compteur qui prévienne le jeune ouvrier ou ouvriére, lorsque la
nappe est enroulée de la longueur suffisante, afin qu’il enléve immédiate-
ment le rouleau V’, pour le remplacer aussitdf par un autre. Comme ce
sont les cylindres U’ qui déterminent I'enroulement de la nappe, il était
naturel de prendre le mouvement de ce compteur sur 'axe méme de I'un
de ces rouleaux ; le constructeur a donc ajusté au bout de cet ase une ¥is
sans fin ¢ (fig. 2), qui engréne avec une petite roue ¢* (fig. 8 dont le gou-
jon mobile avec elle est re¢u dans une douille boulonnée au batis, porte un
index qui indique sur un petit cadran le nombre de tours effectuées par le
rouleau ; on embraye ou on débraye celui-ci 4 I'aide d'une petite poignée
j*, que I'on souléve ou que I'on baisse & volonté.
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VITESSE ET TRAVAIL DES PRINCIPAUX ORGANES
DU BATTEUR-ETALEUR.

La vitesse des volants ‘ou frappeurs est, comme nous I'avons dit, trés~
considérable , elle peut dévier de 1100 a 1200 révolutions par minute ; par
conséquent chacun d’eux étant muni de deux baltes, peut frapper 2,200 &
2,400 coups par minute. Il y a méme quelques filateurs qui leur font don-
ner 2,500 & 2,600 coups; il ne serait pas toutefois prudent de marcher
toujours 4 une aussi grande vitesse, surtout pour les cotons courte soie. On
doit au reste disposer les poulies de commande, de maniére a permettre
de varier la vitesse suivant les besoins, comme aussi de faire marcher par-
fois le second volant un peu plus rapidement que le premier.

La marche des cylindres alimentaires est ordinairement de 2 métres a
9= 15 par minute ; on peut donc se rendre facilement compte du nombre
de coups de battes qu'une longueur donnée de coton peut recevoir pendant
ce temps par chacun des volants; c’est environ 11 a 12 coups par centi-
métres, ou un peu plus d'un coup par millimétre.

Comme on a pu aisément le voir par les dessins, les engrenages qui
transmettent les mouvements a ces cylindres, comme aux rouleaux et aux
tambours & toile métallique , doivent étre dans des rapports convenables
pour que la marche & la circonférence de chacun d’eux soit la méme ou
Iégérement augmentée suivant le degré d’étirage que l'on veut donner au
coton, et qui, comme nous I'a fait observer M. Briére, ne doit pas, dans une
telle machine, dépasser 1,5.

Suivant M. Lagoguée, on doit pouvoir fravailler avec le batteur 1,000 ki-
log. de coton par jour, quantité beaucoup plus considérable que celle que
I'on obtient sur les métiers ordinaires.

C'est au batteur-étaleur que doivent surtout commencer les premiers
soins & apporter dans ce travail de préparation pour la régularité du fil.
Quoique celui-ci soit doublé un grand nombre de fois dans la suite des
opérations, il est bon cependant de ne pas négliger le battage et la forma-
tion des nappes. Le coton apporté prés du métier dans des paniers, doit
donc &tre pesé avec soin a I'avance; ce sont ces pesées que I'on étale sur
la table sans fin, en les disposant aussi réguliérement que possible en face
des rouleaux f (fig. 1 et &). Ces pesées varient nécessairement suivant la
nature des cotons, comme aussi suivant le numéro du fil que I'on veut
filer. C'est au contre-maitre  les déterminer & I'avance , et A en surveiller
I'exactitade, pourla régularité de la nappe.

Le prix de la machine de M. Lagoguée est de %,000 fr. prise & ses ate-
liers; on a pu remarquer qu’elle était entiérement en fonte et en fer, et
noug pouvons dire qu'elle est construite avec beaucoup de soin et de
solidité,



REVIVIFICATION DU NOIR ANIMAL.

APPAREIL
A REVIVIFIER PAR LA VAPEUR,

Par MM. LAURENS et THOMAS,

INGENIEURS A PARIS,

APPAREIL CONTINU, PAR' M. VAN-GOETHEM.
-€0E—

NOTICE SUR LES APPAREILS DE REVIVIFICATION (1).

Dés I'apparition du noir animal dans le raffinage et la fabrication du
sucre, on songea 4 le révivifier, ¢’est-a-dire a le rendre de nouveau propre
i la décoloration des sirops, en le débarrassant des maliéres étrangeres
qui le souillaient. L'opération de la filtration charge le noir de matiéres
qui 'enveloppent et le soustraient au contact des substances qu'il doit
purifier. On pensa & détruire ces matiéres, soit par une nouvelle calcina-
tion, soit par I'action des acides, soit encore par celle de la fermentation,
et toujours suivies de lavages. Ces premieres idées portérent d’abord sur
le noir, puis sur le noir en poudre exclusivement employé alors dans Uin-
dustrie du sucre, mais elles n’eurent pas des résultats bien satisfaisants.
MM. Payen pére et Pluvinet firent les premiers I'application de la calcina-
tion au noir épuisé pour le révivifier. Cette opération s'exécutait au contact
deTair sur des plaques chauffées par un foyer directement placé au dessous
d’elles,

Le noir en poudre offrant de grandes difficultés & la revivification, cette
opération ne devint manufacturiére que quand elle s’appliqua au noir en
grain. On sait que le systéme de filtration inventé par M. Dumont est fondé
sur 'emplci du noir en grain, au lieu du noir fin, dont 'usage se trouve
ainsi anjourd’hui extrémement restreint.

L'extension de la fabrication du sucre indigéne exigea une grande quan-

(1) Nous devons cette notice 4 I'obligeance de MM. Laurens et Thomas.
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tité de noir : cette consommation ajoutée 4 celle des raffineries rendait plus
nécessaire la revivification de cet agent. Aussi voit-on tous les jours
P'étude de cette opération, comme les procédés, surgir en méme temps que
le grand travail de la betteraverie.

Les premiers procédés de revivification employés furent ceux mémes de
la fabrication du noir. Ainsi on enfermait le noir usé dans des pots en fonte
ou dans des cylindres que I'on rangeait dans un four & réverbére chauffé 4
la houille. Les pots n’étaient pas hermétiquement fermés, le bouchage
étant effectué simplement par un couvercle margé avec de l'argile. La re-
vivification n’était point continue : il fallait laisser tomber le feun, et vider
le four, puis le remplir et chauffer de nouveau. De 13 résultait Ia perte de
chaleur qu'entraine tout chauffage intermittent. On songea alors & une
disposition qui n’obligedt point au refroidissement complet du four : des
cylindres fermés contenant le noir étaient placés sur une sorte de chemin
de fer sur lequel ils roulaient; ces cylindres cheminaient en sens inverse
de la flamme, et, aprés avoir parcouru pendant un temps convenable toute
la longueur du four, on les sortait a leur arrivée au dessus du foyer. On a
fait aussi des appareils de revivification, dont nous donnerons une idée
assez juste, en disant qu'ils ressemblaient beaucoup au briloir & café.

Cette idée des pots mobiles a été reproduite sous diverses formes : mais
toujours la revivification avait lieu par I'échauffement au rouge des cylin-
dres et des matiéres au moyen d'un feu extérieur. Divers appareils fondés
sur ces principes ont été mis dans l'industrie par MM. Capdeville, Bourrée,
Derosne, Barthélemy, Hallette, etc. Ces appareils ont rendu sans contredit
des services a 'industrie des sucres ou ils ont été les uns et les autres seuls
employés jusqu’en 1838 : ce n’était point qu'ils fussent sans défauts, on le
savait bien, et on cherchait toujours 4 faire mieux, le nombre des brevets
(ily en aplus de vingt) pris sur cctte matiére le prouve bien. Les cylindres
ou pots ayant toujours un certain diameétre, pour que la chaleur péndtre
au centre de la masse, on est obligé de porter la circonférence & une tem-
pérature bien plus élevée que celle nécessaire 4 la revivification : de I, et
d’autres causes y aidant encore, inégalité dans la qualité du produit. Tous
les appareils & fen nu donnent lieu a beaucoup de frais de main-d’ceuvre,
& beaucoup d'entretien des fours et des cylindres en fonte qu’il faut renou-
veler fréquemment. Les appareils mobiles, quoique étant un perfection-
nement, n’ont pas généralement remplacé les appareils fixes ; leurs avan-
tages n'étaient pas assez marqués : le déchet du noir était le méme, la
qualité ¢tait également la méme ; il n’y avait pas d’amélioration sous ces
deux points de vue, qui forment cependant la question importante.

Un grand nombre de betterayeries ont employé un appareil fort simple,
qui consiste en plaques de fonte ou de tdle, sous lesquelles on fait le feu,
et qui regoivent le noir & revivifier qu'on étale a leur surface et que I'on
calcine tout & fait au contact de I'air : le noir pouvait cheminer en sens
inverse de Ja flamme. Ce procédé rappelle I'appareil dont nous ayons parlé
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en commencant. Le bas prix d'élablissement fut surfout cause du place-
ment de cet appareil, qui pourtant occasionnait un grand déchet sur le
noir, donnait une revivification assez irréguliére et des noirs de qualité
médiocre.

On doit ranger dans la méme catégorie un four a réverbére sur la tole
duquel on étalait le noir.

APPAREIL DE M. VAN GoETHEM. — Parmi les appareils fises nous devons
signaler ceux formés de tuyaux verticaux en fonte, se chargeant par le
haut et se vidant par le bas : ce systéme, proposé nouvellement par M. Van
Goethem, a été souvent préféré aux cylindres mobiles. Ces tubes verticaux
offraient I’avantage de la continuité, avantage qui réside tout entier dans
le chauffage continu du four que I'on n’est plus obligé de laisser refroidir
pour le réchauffer ensuite. On a fait beaucoup varier le diamétre, et par
suite le nombre de ces tuyaux verticaux. Un appareil de cefte catégorie,
formé d'un grand nombre de tuyaux de 0=,06 environ, a été mis depuis
deux ou trois ans en circulation dans plusieurs usines. La petitesse du dia-
métre est, comme on le concoit, beaucoup plus rationnelle et plus avan-
tageuse, puisque I'épaisseur du noir 4 porter au rouge est bien moindre ; la
calcination est plus prompte et plus égale. Mais cet avantage ne suffit pas
pour rendre ce mode d’appareils a tubes verticaux, exempt de tout re-
proche; car les inconvénients inhérents au systéme subsistent toujours.
~ Ordinairement les tubes verticaux, qui contiennent le noir, sont en
foute et la flamme les enveloppe enti¢rement. On a eu l'idée de [aire ces
tubes en maconnerie, et on se représentera assez exactement appareil en
imaginant un massif carré en maconnerie, de 6 metres de coté par
exemple, sur une hauteur & peu prés égale, et percé verticalement de plu-
sieurs ouvertures ou cheminées de 0,40 de c6té sur toute la hauteur. Cet
appareil, simple de construction, a été établi dans les environs de Paris par
M. J.F. Bon. Un certain nombre de ces cheminées regoit le noir a revivifier ;
les autres cheminées servent & chauffer les premiéres & I'aide de petits
foyers a houille placés dans chacune d’elles : les cheminées & noir et les
cheminées a fumée sont entremélées de facon a avoir des murs mitoyens
recevant, d'un c6té, le noir & calciner, ef, de 'autre, la flamme ef la fumée ;
il en résulte que le noir est calciné pendant sa descente, qu'il chemine en
sens inverse de la fumée, puisqu’on le charge par le haut et qu'on le sort
par le bas. L’appareil est continu : on pensait qu'un seul parcours du noir
dans une cheminée suffirait pour le revivifier ; mais, a cause du mode de
chauffage , le noir est inégal dans sa qualité et il est bon de le faire circuler
une seconde fois. Dans celte disposition la chaleur n’est pas trés-également
distribuée a toutes les cheminées a noir : si elle I'était il y aurait encore
plus de consommation de combustible. On a supprimé par ce systtme de
construction les frais d’entretien et de remplacement des tuyaux de fonte,
mais la main-d’ceuvre et le déchet sont loin d'étre diminués; la qualité du
noir est également loin d’avoir gagné,
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Pour revivifier le noir, il faut le maintenir au rouge pendant un certain

temps ; si, pendant ce temps, il est en contact avec de l'air, il arrive
qu'une partie du noir est briilé: on le reconnait & ce que sa surface a tou-
jours une couleur grise tirant plus ou moins sur le blanc. Cette incinéra-
tion superficielle du noir est une perte séche : le noir méme en perd de la
force.
+ Dans tous les appareils que nous venons de décrire, il y a toujours de I'air
au contact du noir : la moindre quantité qu'on puisse y trouver est celle
qui remplit les vides existant entre les grains du noir. Ce volume d’air,
quoique n’étant pas & négliger, n’est pas le seul qui arrive au contact du
noir incandescent. Aucun des pots, ou des tuyaux fixes ou mobiles, ne
peut fermer hermétiqnement ; des rentrées d’air ont lieu, soit pendant le
chauffage, soit pendant le déchargement. Et méme dans les appareils
continus le noir quitte le tuyau quand il est & son maximum de tempéra-
tare ; il se trouve exposé & des contacts multipliés avec de I'air, lors méme
(ce qui ne se fait pas d’habitude) que I'on aurait soin de le faire tomber
dans des étoufloirs : le vide en effet ne peut exister dans ceux-ci. Pendant
le chauffgage, les appareils sont susceptibles d’admettre de I'air par leurs
joints et leurs fermetures : il suffit de jeter les yeux sur un appareil i
tuyaux verticaux pour pressentir que cette quantité peut ¢tre assez grande
et occasionner un assez fort déchet sur le noir; ce que l'on a fait pour
micux chauffer ces tubes, en les multipliant, augmente les chances de
contact avec l'air. Parmi tous les appareils connus, celui formé de chemi-
nées en maconnerie donne le plus facilement accés & I'air pendant la cuis-
son du noir, puisque ces parois sont perméables & P'air par leurs joints
nombreux et parles briques elles-mémes.

Tous les fabricants éclairés ont depuis longtemps senti ces défauts des
appareils & feu nu, continus ou intermittents: aussi les systémes qui opé-
raient la revivification sans 'action de la chaleur trouveraient toujours des
partisans. Ainsi on a essayc¢ l'action des acides et des lavages. On a essayé
également de détruire les matidres qui souillent le noir par la fermentation
du sucre qu’elles contiennent. Le noir était laissé dans les filtres et abau-
donné a la fermentation qui s’y développait spontanément. Lorsqu’on
supposait son action suffisamment prolongée, on lavait ce noir a grande eau,
et si le lavage était exécuté avec tout le soin désirable, le noir avait re-
couvré son action décolorante. Cette méthode, ainsi que celle des acides,
a ¢té abandonnée aprés une expérimentation suivie. Rien n’est plus nui-
sible & la bonne fabrication et au rendement dans les raflineries et dans les
betteraveries, que la présence de la plus petite quantité de ferment ou
d’acide dans les vases, dans les filtres et dans les ustensiles. On comprend
combien il était difficile de purifier de tout ferment le noir revivifié par le
procédé de la fermentation. Pour y parvenir, des masses d’eau étaient né-
cessaires, et de plus on n’était jamais sir du bon état de reyivification du
noir dont la qualité ¢tait fort inégale. Il v’y a plus aucune fabrique, &
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notre connaissance, qui emploie la fermentation comme procédé de revi-
vification. Depuis longtemps elle a été employée comme préparation du
noir qu'on doit revivifier, surtout des noirs de betteraveries en la faisant
suivre de lavages. C’est méme une trés-bonne pratique qui devrait. étre
généralement adoptée dans ces fabriques. Nous n’avons point décrit tous
les appareils de revivification imaginés jusqu’a ce jour :la tiche serait
trop longue ; mais tous sont fondés sur les principes que nous avons ex—
posés, et tous ils participent par conséquent aux mémes avantages et aux
mémes inconvénients, seulement dans des proportions différentes.

APPAREIL DE MM. LAURENS ET THOMAS. — Afin de signaler tous les prin-
cipes ou mieux tous les procédés proposés et mis & exécution pour la revi-
vification du neir, il nous reste encore a parler du systéme imaginé par
MM. Thomas et Laurens, et qui parait anjourd’hui devoir remplacer ceux
qui I'ont précédé. Depuis 1839 qu'il est en pratique, les usines & sucre se
mettent peu & peu a I'adopter ; et & présent on en compte en France et &
I'étranger un assez grand nombre qui revivifient tout leur noir par ce
moyen, qui est tout différent de ce qui a été fait jusqu'ici.

En effet, pour détruire et enlever les matiéres dont le noir est chargé,
les auteurs emploient un courant de vapeur ou de gaz privé d’oxygéne
libre, qu’ils échauffent préalablement & une température élevée. La vapeur,
a cause de la facilité 4 se la procurer dans les usines a sucre, a été généra-
lement préférée. Les appareils sont fort simples ; la vapeur est prise sur un
des générateurs de la fabrique : 4 I'aide d'un robinet on en modére la
pression, car une pression peu supérieure a l'atmosphére suffit pour la
revivification. La vapeur est introduite dans un serpentin en fonte ou en
fer placé dans un four chauffé 4 la houille : on la porte, sans en augmen-
ter la pression, & une température de 350 degrés environ, et ¢’est cette
vapeur surchauffée qui pénétre dans la cornue ou le noir & revivifier est
contenu. La vapeur surchauffée chemine de haut en bas dans la cornue :
elle s'échappe par un grand nombre de petits orifices, afin que sa réparti-
tion soit uniforme : chacun des grains de la masse du noir est mis au con-
tact de la vapeur; de sorte que la chaleur, pour opérer son action, n’a
point & se communiquer de proche en proche a travers le noir, qui est
mauvais conducteur: il n’est pas besoin de développer une aussi haute
température que dans les procédés ou I'on chauffe & feu nu. Aussi le noir
revivifié & la vapeur peut, au sortir de la cornue, Ctre exposé tout chaud
au contact de I'air sans qu'il en éprouve aucune altération. Ce procédé
est le seul qui ait permis de revivifier le noir en le privant de tout contact
de I'air pendant Vopération : il en résulte que le noir n'est jamais blanchi,
et que le déchet est presque annihilé. Le méme noir dare trés-longtemps
dans une fabrique, et pour peu qu'on mette de soins a I'opération, sa
qualité est réguliére et équivalente & celle du noir neuf. Au premier
apergu, on pourrait craindre que 'emploi de la vapeur fiit plus dispen-
dieux que celui du chauffage direct : il faut du charbon pour former celte

Iv. 2
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vapeur, et une nouvelle quantité de charbon pour la surchauffer. L'expé-
rience a montré que ces deux quantités de charbon réunies ne dépassaient
point celle brilée généralement dans les appareils & feu nu les plus
usuels. Habituellement, la dépense en charbon avec la vapeur est sensi-
blement moindre que dans les autres procédés. La vapeur, en effet, & sa
sortie de la cornue ot le noir est calciné, peut servir au chauffage comme
celle qui est prise directement sur le générateur: et c'est ce que la plu-
part des fabriques qui revivifient ainsi ont pratiqué. Aprés son action sur
le noir, la vapeur circule dans les tuyaux qui chauffent les étuves et les
greniers. La dépense pour la revivification est donc réduite a celle de la
houille nécessaire au chauffage de la vapeur. On ne brile alors que 74 8
kil. de houille par 100 kil. de noir, revivifié, chiffre bien inféricur & celui
des procédés a feu nu les plus économiques.

L'expérience a montré que I'entretien des appareils ¢tait fort peu de
chose, le serpentin, qui, par 'action du feu, pourrait se détériorer, s’use
trés-pen quand on a disposé le four avec certaines précautions.

Si, dans l'usine, on a, pour alimenter les générateurs, des eaux chargées
de sels calcaires, il est bien utile de purger la vapeur de toute cau enftrainée
avant son admission dans le serpentin, sinon les tuyaux s’encrassent et
sont sujets & briler. Les moyens de purger d’eau la vapeur sont bien
simples et bien connus de tout le monde.

L’appareil dessiné sur la planche 30 (fig. & & 11) est propre A revivifier
2,400 kil. de noir par jour en trois opérations qui prennent huit heures
chacune. Le noir des raffineries est chargé immédiatement dans la cornue
au sortir des filtres sans aucune préparation. Comme la vapeur, pas plus
que l'action d'un foyer a feu nu, ne saurait enlever les sels calcaires que
contient le noir des filires employ¢ dans les belteraveries, il est ¢vident
qu'avant d'd¢tre chargé, ce noir doit &tre lavé  'acide, ou micux encore
simplement abandonné & la fermentation, laquelle n’entraine plus de
suites facheuses quand le noir est postérieurement soumis 4 la calcination.
La vapeur, dans les premiers instants qu’on la met sur le noir, en optre le
lavage : il ne faut pas envoyer I'cau de condensation dans les calorifcres
des étuves.

On peut faire servir plusieurs fois la vapeur, en la renvoyant a sa sortie
d’une premiére cornue dans un serpentin ou eclle serait réchaulfée pour
étre dirigée sur une deuxiéme cornue; mais il est préférable d'utiliser la
vapeur a des chauffages d’étuves, de greniers, aprés la premiére opéra-
tion, ou bien de I'envoyer dans une deuxiéme cornue dont clle commence
a échauffer le noir, et ou la revivification s'achéyerait en y admettant, sur
la fin de I'opération, la vapeur venant directement du serpentin.

Dans la plupart des fabriques de sucre de betterave, on trouve des
machines 4 vapeur sans condensation, dont la vapeur, au lieu d'¢tre jetée
dans Iair, pourrait ¢tre employée & la revivification. L'emploi, dans les
betteraveries, des appareils & vide effectu¢ par des pompes 2 air multiplie
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les machines sans condensation : la revivification par la vapeur surchauffée
offre le moyen d’utiliser la vapeur perdue de ces machines.

Le procédé par la vapeur surchauffée, ainsi que les autres procédés dont
nous avons parlé, sont tous brevetés.

MM. Thomas et Laurens appliquent ce principe de la vapeur surchauffée
non-seulement a la revivification du noir, mais a la carbonisation du bois,
de Ia houille, etc. Nous sommes persuadé que dans bien des circonstances
on pourrait en tirer un parti trés-avantageux.

DESCRIPTION DES APPAREILS A REVIVIFIER LE NOIR ANIMAL,
REPRESENTES SUR LA PLANCHE 30.

APPAREIL A TUBES VERTICAUX DE M. VAN GorrneM. — Cet appareil,
pour lequel 'auteur a pris un brevet d'importation de 5 ans, le 21 octobre
1843 (1), est représenté en coupe verticale sur la fig. 1% et en coupe hori-
zontale sur la fig. 2°; celle-ci est faite a la hauteur du foyer, suivant la
ligne 1-2, et la premiére par le milieu du fourneau suivant la ligne 3-4.

On voit par ces figures que 'appareil se compose de 18 tubes verticaux
en fonte C, dans lesquels on renferme le charbon ou noir animal que l'on
veut recalciner, qui n’ont pas plus de 6 centimétres de diamétre intérieu-
rement, et qui en totalité occupent une hauteur de 2”80, depuis les registres
qui les ferment & leur base jusqu'a leur sommet. En origine ces tubes
étaient plus gros, et on a reconnu qu’il était préférable de les réduire de
diamétre, afin que la partie centrale des couches de noir soit également
atteinte par la chaleur.

Rangés symétriquement daus un four carré B, construitl enticrement
en briques, ces tubes ou cornues reposent, par leur partie supéricure, sur
une plaque horizontale fondue avecla piece qui compose latable d rebords G/,
Ils s'ajustent & frottement libre, par leur partie inférieure, dans des four-
reaux ou manchons en fonte D, dans lesquels ils peuvent jouer suivant la
dilatation ou la contraction qu'ils éprouvent. Ces fourreaux sont fondus
avec des embases qui permettent de les asseoir sur la plaque d'assise en
fonte ¢, encastrée préalablement dans I'épaisseur des raurs du four. Des
registres, ou petites soupapes horizontales ¢, sont ajustés a coulisse & la
base de ces manchons (fig. 3), et font corps avec des tiges ou liretles en
fer @ que 'on peut tirer ou pousser & volonté pour ouvrir ou fermer leurs
orifices, et donner issue au noir contenu dans les cornues quand il est sul-
fisamment revivifi¢, ou I'y relenir lorsqu’on en met du nouveau.

Les tubes sont chauffés au ronge, par la flamme et air chaud qui se
dégagent d'un foyer voisin A, et qui, montant jusque vers leur partie supé-
rieure, sont forcés de redescendre pour se rendre par le canal coudé L,

(1) Le 29 déeembre suivant , M, Van-Gocthem oblint un cerlifical d’addition i son brevel primitif
pour I'application de son systéme au chaullage des usines.
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dans le condnit horizontal ', ou ils servent encore d chauffer la table 3
sécher G, avant de se précipiter dans la cheminée d’appel placée a plusieurs
métres plus loin. Les hommes chargés de la conduite du four peuvent
descendre dans les espéces de fosses H, qui se trouvent de chaque cdté de
celui-ci, pour faire leur service, ouvrir ou fermer les soupapes, et retirer le
noir & mesure qu’il est suffisamment épuré.

Toute la surface intérieure du foyer est en briques réfractaires, et le reste
du four est entierement construit en briques ordinaires; 1'épaisseur des
murailles est assez considérable, et se trouve encore consolidée par toute
une armure en fer, composée de barres verticales et transversales I, qui
s"assemblent & crochet, et relient tout le systéme.

La table & sécher consiste en une grande bassine en fonte trés peu pro-
fonde G, composée de quatre parties rapprochées I'une contre I'autre et
chauffées, comme nous I'avons dit, par la chaleur de la flamme et des gaz

ui se rendent 4 la cheminée. Lorsque le pouvoir décolorant du noir animal
est épuisé, on I'étend sur cette table & sa sortie des filtres ou il a été sim-
plement lavé par de I'eau; quand il est trés-sec, un ouvrier le remue et le
jette sur la seconde table G/, qui est comme la premiére & rebords, mais
beaucoup plus courte, et qui couronne entiérement le four. De cetle table,
on peut aisément charger toutes les cornues puisqu’elles y aboutissent; ce
que 'on fait au fur et & mesure qu’on les décharge par leur partie infé-
rieure.

L’appareil est continu, car pendant que des tubes chauffent et rougissent
on peut mmédiatement remplir ceux qui sont vides, de maniére i ne pas
éprouver, pour ainsi dire, d'interruption dans le travail. On comprend que
des cornues aussi petites sont bientdt pleines, comme l¢ noir qu'on y ren-
ferme est également bientdt chauffé au degré convenable, pour étre dégagé
des matiéres élrangéres qu'il contient. On peut reconnaitre du dehors du
four la nuance du rouge que I'on désire avoir, pour le degré de calcina-
tion que I'on doit obtenir. Le noir sortant des cornues est immédiatement
éteint dans une atmosphére vaporeuse et privée d’air. 1l est revivifié sans
perte pour ainsi dire, car on n’a presque pas de déchets, et & peua de frais,
puisque pour 5000 kilog. de noir recalciné par journée de 12 heures, dans
I'appareil représenté on ne consomme pas plus de 500 kilog. de charbon de
terre, soit 10 p. 0,0 de combustible.

Cet appareil se construit en France chez M. Hallette, et revient & 3,000 fr.
sans la magonnerie. On en établit aussi sur des dimensions plus considé-
rables dont la partie métallique cotite 5,000 fr., et qui peuvent revivifier
10000 kilog. par jour. Le principe suivi dans la disposition des cornues, et
la nature de la fonte employée pour leur exéeution, leur assurent, dit
M. Hallette, une trés-longue durée.

Dans sa premiere demande de brevet, M. Van Goethem dispose les tubes
sur une direction inclinée, dont une partie, celle inférieure, est encas—
trée dans la magonnerie. L’auteur observe que ce systéme a 'avantage de
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présenter une grande surface & l'action de la chaleur, et de donner un
écoulement continu au noir que I'on soumet a I'opération. Il ajoute qu'on
n’a pas besoin de le mettre dans des étouffoirs pour I'éteindre, parce que
son passage dans la partie inférieure des tuyaux encastrée dans la magon-
nerie, ne s’éléve pas a la température rouge, et qu'alors il perd suffisam~
ment de son état d'incandescence, pour le recueillic immédiatement a sa
sortie.

NOUVEL APPAREIL PAR M. BOREL. — Parmi le grand nombre de brevets
qui ont été pris pour cette matiére, nous devons citer I'un des derniers qui
a été délivré cette année A M. Borel. Cet inventeur appelle son appareil &
revivifier le noir, colonne concentrique a jet continu. II consiste, en effet, a
amener le noir, aprés qu'il a été préablement séché, dans un espace réservé
entre deux colonnes verticales et concentriques. La colonne extérieure est
enveloppée par le canal qui contient la {lamme et les gaz venant du foyer,
et qui se rendeut par la base de I'appareil dans le noyau que forme la
colonne intérieure, laquelle communique directement avec I'air du dehors

_par le sommet. L'écoulement du noir épuré a lieu par une espéce d'en-
tonooir située au-dessous des colonnes; on comprend ainsi que le noir
introduit dans I'espace annulsire, qui doit étre assez étroif, pour ne pas
présenter de couches épaisses, se trouve chauffé en dedans comme en
dehors, de sorte que I'on peut dire que toutes les parties sont atteintes.

APPAREIL A VAPEUR DE MM. LAURENS ET Tuonmas. — Les premiers ap-
pareils construits par ces ingénieurs servaient a la fois pour opérer la cal-
cination du noir, et pour la revivification. Telle est la disposition adoptée
chez M. Capdeville & Paris. Nous avons cru devoir représenter celui que
nous publions, avec ces deux conditions, quoique évidemment le plus grand
nombre de ceux qui existent aujourd’hui servent plus spécialement pour
revivifier, et sont appliqués dans les raffineries de sucre, qui, comme nous
V'avons dit, emploient maintenant un quantité prodigieuse de noir en grain,

Cet appareil est représenté sous différentes sections dans la pl. 30¢; il
est supposé coupé horizontalement fig. &, a la hauteur de la ligne brisée
6-7-8-9 et en section longitudinale par la ligne 4=5, sur la fig. 5; on le
voit aussi en coupe transversale suivant la ligne 10-11, fig. 6.

Il consiste en deux pelits foyers semblables A, qui n'ont chacun que 30
centimétres de largeur, et qui alimentés par de la houille, servent & sur-
chaaffer la vapeur, comme nous allons le voir. La flamme ¢t les gaz qui se
dégagent de ce foyer parcourent le carncau B, que I'on construit en forme
de voute, et arrivent par louverture C dans le four & réverbére D, d'ou
ils se rendent dans le canal E, autour de la cornue & noir, afin d’empécher
le refroidissement.

Dans T'intéricur de ce four, et sur toute I'élendue de sa sole, sont
couchés les tuyaux horizontaux en fonte 0, qui sont disposés pour commus-
niquer entre cux par leurs extrémités , au moyen de petites tubuhires A
vis ¢, que Pon voit bien dans les détails fig. 7, 8 ¢t 9. Chaque tube est ter-
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miné par une espéce de douille dont on diminue le diamétre, et que I'ona
taraudées pour les fermer hermétiquement par des bouchonsa vis d. La va-
peur que I'on veut surchauffer arrive du générateur par le tuyau et circule
ainsi successivement dans chacun de ces tubes 0, par lesquels elle acquiert
une température qui peut s’élever a 300 ou 350 degrés. Elle sort vers
Vautre extrémité par le tuyau e, quila conduit dans la cornue en cuivre L,
dans Vintérieur de laquelle il descend jusque vers les deux tiers de sa
hauteur.

Cette derniére partie du tuyau e est percée d'une multitude de petits
trous qui donnent issue & la vapeur dans la capacité de la cornue. Celle-ci
est remplie de noir, que I'on charge par son sommet ou elle est disposée
en forme de trou fermé au moyen d’un tampon, que I'on serre convenable-
ment avec des boulons ou des vis.

La vapeur, qui se distribue partout dans la masse du noir renfermée dans
la cloche, en sort par les différents petits tubes en fer f, qui sont aussi per-
¢és d’'un grand nombre de petites ouvertures, disposées méthodiquement,
et qui sont recouverts d'un fourreau en toile métallique, afin de ne pas se
boucher. Tous ces petits tubes aboutissent & la capacité annulaire I, qui est
appliquée a la base de la cornue, et d’ou la vapeur s’échappe, soit dans
lair, soit dans des étuves ou des greniers & chauffer, et ou elle peut étre
conduite par des tuyaux ¢ (fig. 10 et 11).

Un gros robinet K est adapté & la partie inférieure de la cornue pour
servir 4 la vider, lorsque le noir est arrivé au degré de chaleur rouge, qu'il
doit atteindre. Voy. les fig. 10 et 11 qui représentent le plan et I'élevation
de ce robinet.

Comme dans I'appareil précédent, la partie supérieure du fourneau est
recouverte par la table en fonte H, formant cuvette a rebords peu élevés et
sur laguelle on étend le noir que I'on doit sécher préalablement avant de e
soumettre & I'action de I'appareil. Cette table est chauffée par la fumée qui,
aprés avoir produit son effet autour de la cornue, sort du conduit circulaire
E, pour venir dans le carneau F, dont le dessous est en forme de voiite, et
présente une capacité G, qui n’est pas autrement utilisée que pour em-
pécher le refroidissement du four D.

Lorsque, comme dans I'appareil de M. Capdeville, ce systéme doit servir
aussi pour calciner les os propres  la fabrication du noir, on renferme
ceux-ci dans un certain nombre de cylindres ou retortes de fonte Z, qui ne
sont ouverts qu’a 'une de leurs extrémités; pour pouvoir les charger, on
les ferme par un couvercle de fonte, & I'aide de brides et de clavettes, et
on les range les uns & cOté des autres sur la sole inférieure du four, au-
dessous de la volte du canal B, dont ils recoivent la chaleur. Deux tuyaux
inclinés # donnent de l'air neuf dans le four de ces retortes.



COMPTEUR ET REGULATEUR

A GAZ,

Par MM. SIRY, LIZARS et C°.

CONSTRUCTEURS A PARIS.
-~ Lo

On sait que les compagnies ont deux moyens de débiter le gaz destiné &
I’éclairage : soit par abonnement, en faisant payer tant par bec, suivant la
dimension et la forme de celui-ci, soit & la mesure en faisant alors usage
d’un appareil appelé compteur.

Cet appareil qui, entre les mains des habiles constructeurs, MM. Siry et
Lizars, estarrivé & un degré de perfection et d’exactitude vraiment remar-
quable, remplit trois conditions essentielles : 1° de mesurer le gaz dépensé;
2° de régulariser la dépense; 3° de donner en méetres cubes, en dizaines e
en centaines de meétres cubes, le volume débité dans un temps donné. 1I
sert donc & la fois de mesureur, de régulateur et de compteur proprement
dit. Il est d'une disposition trop ingénieuse et d’une utilité trop grande
aujourd’hui, pour que nous n'ayons pas cherché a le faire connaitre avec
quelques détails. Il devient d'ailleurs d’aufant plus nécessaire, que tous les
jours la consommation du gaz-light augmente considérablement.

On a cru pendant longtemps, et les usines & gaz surtout, que les comp-
teurs ne pouvaient pas étre d'une application avantageuse pour établir
entre le consommateur et le producteur une balance exacte ; mais aujour-
d’hui que ces apparails sont exécutés avec beaucoup de soin et de précision,
on est appelé a les introduire, & les répandre partout, parce qu'ils sont
réellement le meillenr mode d’estimer la dépense du gaz employé, et par
conséquent de satisfaire & la fois la compagnie qui fabrique et I'abonné qui
consomme.

11 a été successivement proposé plusieurs systémes de compteurs ou plu-
tot de mesureurs de gaz ; mais le seul, et peut-étre aussi le plus ancien, qui
soit actuellement en usage d’une maniére générale, est, sans contredit,
celui qui a été inventé vers 1816 par M. Cleeg, et perfectionné ensuite par
M. Crosley. Le seul inconvénient qu'on a cherché & lui reprocher est de
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nécessiter 'emploi de I'eau, qui est susceptible de geler par le froid; mais
on sait qu'on peut toujours I'éviter eny ajoutant de I'alcool.

1l est incomparablement bien préférable aux divers systémes de comp-
teurs secs que I'on a proposés il y a quelques années, et que I'on a méme
beaucoup vantés pendant quelque temps en France et en Angleterre, mais
qui ont di &tre bientot abandonnés partout; parce que dans ces sortes de
compteurs qui reposent sur 'emploi du cuir ou d’autres matiéres analogues,
I'inconvénient de la gelée est bien plus grave, puisqu’on ne peut y porter
aucun reméde.

M. Robert d’Huarcourt, qui vient de publier un ouvrage fort intéressant
sur I'éclairage au gaz, donne la description de plusieurs compteurs, et par-
ticulicrement de celui de MM. Siry et Lizars, qu'il regarde aussi comme
étant le seul en usage. Nous sommes bien aise d’emprunter & cet ouvrage
les passages suivants qui sont relatifs a ces appareils.

«Dans les compteurs que 'on a imaginés jusqu’a présent, pour mesurer
la quantité de gaz qui passe dans une conduite, on a une - capacité fixe qui
se remplit et se vide alternativement ; le nombre de fois que ces alterna-
tives ont lieu est indiqué par un mouvement d’horlogerie convenablement
disposé, qui permet de lire, sur des cadrans, la quantité¢ de gaz qui est
passée : 'un d’eux indique le nombre de métres cubes, el les autres les
dizaines, centaines, etc., de métres cubes, suivant la force de'appareil.

« LLe moyen le plus simple est de prendre deux petites cloches, plon-
geant dans I'eau, qui soient dépendantes I'une de I'autre comme le sont les
plateaux d'une balance : 'une des cloches ne peut baisser sans soulever
T'autre, et chacune d’elles communique, d'une part, avec la conduite d’ar-
rivée du gaz et, de I'autre, avec la consommation. Des soupapes sont dis-
posées de maniére a ce que, lorsque 'une des cloches n’est en communi-
cation qu'avec la conduite, I'autre ne communique qu’avec la consom-
mation et réciproquement ; un mécanisme est mis en jeu par le mouvement
méme des cloches.

« Lorsque le gaz arrive dans I'une des cloches, il la souléve, en vertu de
sa pression , et force ainsi le gaz qui est dans I'autre cloche & parvenir & la
consommation.

« Arrivée a une certaine hauteur, cette cloche fait mouvoir le petit méca-
nisme et Ja communication estalternée ; le gaz souléve alors 'autre cloche,
el ainsi de suite.

«La quantité de travail & développer pour faire mouvoir les soupapes ne
peut étre assez bien régularisée pour qu’il n’en résulte pas des différences
dans la pression, et par suite des oscillations dans la lumiére : ¢’est dans le
but de parer a cc grave inconvénient que M. Selligue, qui a adopté ce
systéme de compteur, a eu l'idée de se servir d'un contre-poids destiné a
fournir, en s'abaissant, cette quantité de travail : les cloches n’ont plus qu’a
faire jouer un échappement disposé¢ de maniére a permettre au contre-
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poids d’agir pour le jeu des soupapes. Ce contre~poids doit étre soulevé de
nouveau lorsqu’il est arrivé au bas de sa course. Malgré ce perfectionne-
ment, ce compteur donne encore des oscillations et se trouvant, en outre,
soumis a des inconvénients résultant du jeu des soupapes, présente peu de
garantie aux compagnies, qui, en effet, ne 'emploient pas.

« On a aussi essayé de prendre une seule cloche, que la pression du gaz
faisait soulever jusqu’a une certaine hauteur, oi, par un petit mécanisme
qu’elle mettait en jen, la communication de la cloche avec le gaz entrant
était fermée, en méme temps qu’elle se trouvait établie, au contraire, avec
un régulateur, avant d’arriver aux appareils d’éclairage. La cloche baissait
alors jusqu’a un autre point déterminé, ol, par la méme manceuvre, la
communication se trouvait rétablie avec le gaz extérieur. Un mouvement
d'horlogerie, indiquant le nombre d’oscillations, faisait connaitre la quan-
tité de gaz qui avait passé.

« Cet appareil a, sur le précédent, 'inconvénient de ne pouvoir fonction-
ner, lorsque la pression du gaz, dans la conduite, devient inférieure & celle
qui est nécessaire pour soulever la cloche ; ce qui peut entrainer, dans le
cas d’'une diminntion momentanée dans la pression, une extinction com-
pléte. De plus, il fournit des oscillations dans les lumiéres qui précédent
le compteur, qui seront d’autant plus sensibles que le nombre de becs ali-
menté par ce compteur sera plus considérable ; mais aussi il sert en méme
temps de régulateur et la flamme est plus stable. Au reste, ce compteur
n'est pas employé.

DESCRIPTION DE L’APPARFEIL REPRESENTE SUR LA PL. 31.

« Pour donner une idée de cet appareil, dit M. d'Hurcourt, nous ne
pouvons mieux le comparer qu’a une vis d’Archimeéde couchée horizon~
talement, plongeant un pen plus qu’a moitié dans I'eau : le gaz arrive dans
cette vis par une extrémité et ressort par 'autre ; sa longueur est telle que,
quelle que soit sa position, les cloisons ne permettent pas qu'il puisse y
avoir communication entre les deux extrémités. Si nous nous représentons
une semblable vis, et nous montrerons plus has comment sont tracées les
séparations ou marches, nous pouvons trés-bien nous rendre compte du
résultat obtenu.

« Le gaz, en entrant par 'une des extrémités, pénétre dans les canaux
hélicoides de la vis et vient exercer une pression contre une des marches
de la vis qui, de I'autre c6té, n’est soumise qu’a la simple pression atmos-
phérique, si le compteur n’a pas encore marché, et si nous prenons le
compteur fonctionnant déja, 4 la pression du gaz qui a traversé, pression
qui diminue avec la consommation. Il en résulte sur cette marche une
force égale a la différence de ces deux pressions, en vertu de laquelle la
vis tourne autour de son axe; la capacité ou va se loger le gaz s’agrandit,
et comme la vis, qui est munie de plusieurs filets ou marches, est d'une
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longueur suffisante pour que le gaz ne puisse traverser qu’en la faisant
tourner, il est évident que nous obtenons ainsi un courant continu de gaz,
dont la mesure peut étre donnée par le nombre de tours de la vis.

« L’appareil ne peut marcher qu'antant qu’il y a une pression exercée sur
I'une des marches de la vis. Du moment qu’il y a une consommation quel-
conque, ceite pression s'exercera toujours : car la pression du gaz arrivant
sera constante et celle du gaz qui a déja traversé tendra & s’affaiblir. Cette
différence de pression devra vaincre :

« 1? L’inertie de la masse d’eau que la vis doit entrainer dans son mouve-
ment de rotation ;

« 2 Les frottements qui résultent des pivots et de la nécessité de faire
marcher un cadran qui fasse connaitre le nombre de tours de la roue.

« L'intensité de cette force augmentera évidemment avee la consomma-
tion. Il doit en étre de méme de la différence de niveau d’eau, sur les
deux faces opposées de la marche ; ce qui tend & augmenter un peu la ca-
pacité du compteur, lorsque la consommation augmente ; mais cette diffé-
rence n'a aucune importance dans la pratique. »

MM. Siry et Lizars s'occupent non-seulement de la construction des
mesureurs de gaz pour les consommateurs, mais encore des indicateurs
barométriques, des compteurs & expérience, etc., pour les usines a gaz; ils
ont bien voulu, avec une obligeance toute particuliére, mettre tous ces
appareils & notre disposition pour les publier dans notre Recueil.

Nous commencons par le compteur que nous avons relevé avec détails
et représenté avec soin sur la pl. 31, ol on le voit en élévation de face
fig. 1, en profil et coupe verticale suivant la ligne 1, 2, fig. 2, en plan ou
coupe horizontale 4 la hauteur de la ligne 3, 4, fig. 3, et en section ver-
ticale sur la ligne 5, 6, fig. 4.

Nous avons choisi un compteur a 3 becs, qui est jusqu’ici le plus petit
que l'on applique : nous devons faire remarquer que le mécanisme est exac-
tement le méme pour les grands comme pour les petits appareils, ce n’est
que le volume ou la capacité de la roue servant de mesureur, qui change
réellement.

CONSTRUCTION DU MESUREUR. — Comme on I'a vu plus haut, ce mesu-
reur se compose d'un tambour cylindrique A en téle mince, dans I'inté-
rieur duquel sont formés quatre compartiments égaux, séparés par des
cloisons inclinées ou marches, telles que celles ¢ b ¢ d e. qui ne sont
pas exactement faites en forme de surface gauche hélicoide, parce qu’elles
présenteraient trop de difficulté d’exécution, mais quise composent de sur-
faces planes remplissant suffisamment le méme but. Les arltes « b, o’ ¥/,
a1, sont celles qui déterminent I'intersection de ces surfaces avec la
paroi intérieure du tambour ; les points f ¢, f ¢, ete., indiquent dans les
fig. 1 et 3 les projections de ces arétes: les lignes telles que ¢ ¢, fig. 3,
représentent les intersections de ces mémes surfaces ayec 1'espéce de noyau
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cylindrique qui fait corps avec 'axe E; les autres lignes montrent les inter-
sections de ces faces avec les fonds méme du tambour, qui ne sont percés,
d’une part, que pour le passage de son axe, et de l'autre, que pour le
passage du tuyau syphon I, qui améne le gaz dans son intérieur. Nous
avons essayé de représenter dans la fig. 5 un développement d’une partie
des arétes du coté du fond par lequel doit sortir le gaz, afin de donner une
idée du passage extrémement restreint qu'on lui laisse pour s'échapper.

Ce tambour est renfermé dans une enveloppe ou chemise en tdle B,
de forme cylindrique également, et rempli d’eau jusqu'a la hauteur de la
ligne n n/, (fig. 2), qui se trouve a peu de distance au-dessus du centre de
Paxe. Le gaz pénétrant successivement par le syphon entre chacun des
compartiments qui n"ontaucune commaunication de I'un a 'autre, s’échappe
a la base opposée par un espace trés-resserré qui se réduit 2 quelques mil-
limétres; il vient remplir le compartiment le plus élevé compris entre les
deux marches limitées par les lignes a b, et o/ &/, mais la pression qu'il
exerce alors contre la marche @ b, détermine dans la roue un mouvement
de rotation dans le sens indiqué par la fleche; en s'avancant, elle inter-
cepte bient6t l'introduction du gaz, qui ne pouvant bientdt plus péné-
trer dans ce compartiment, qui va plonger dans I'eau inférieure, continue
a exercer sa pression sur la marche suivante, parce qu'il s'introduit dans le
compartiment voisin. La pression restant constante, le mouvement de la
roue continue, et alors & mesure que les plans & ¢, & ¢’ (fig. 3), se dé-
gagent de l'eau, le gaz renfermé entre chaque compartiment trouve suc-
cessivement une issue par les passages extrémement restreints que leur
laissent ces plans; il en résulte une sortie continuelle de gaz qui, remplis-
sant la partie supérieure de I'enveloppe B, s'échappe par la tubulure B/,
sur laquelle se visse le tuyau qui améne le gaz aux becs.

L’axe E de la roue est porté par deux petits coussinets %, qui sont fixés
contre les deux faces verticales de I'enveloppe extérieure, laquelle est ren—~
forcée d'un coté, par une espéce de nervure demi-cylindrique D, en tole
mince, pour empécher cette face de fléchir, et fait corps avec un dé ou
console D', qui est également en tdle, et par laquelle on fait reposer tout
I'appareil soit sur une tablette, soit sur le sol directement.

MECANISME DU COMPTEUR. — Pour déterminer le volume du gaz qui
s'échappe de I'appareil, MM. Siry et Lizars ont appliqué un mécanisme
d’une grande simplicité, pour lequel ils sont brevetés, et que nous avons
cru devoir donner avec beaucoup de détails, parce qu'il pent s'appliquer
dans bien d’autres circonstances, comme il sera facile de le voir. Sur le
prolongement de I'axe E est une vis sans fin & un seul filet ¢, qui a chaque
révolution de la roue & tambour A, fait tourner d'une dent la petite roue
dentée p, avec laquelle elle engréne. Cette roue est ajustée a 'extrémité
inférieure d'un axe vertical », qui est aussi fileté vers le haut, comme une
autre vis sans fin, pour engrener a son tour avec une autre petite roue ¢,
montée sur un arbre horizontal ¢'; celui-ci porte vers I'autre extrémité un
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disque circulaire » armé de trois petites chevilles cylindriques distribuées a
égales distances sur la circonférence. (Voyez les détails fig. 1k et 15.) Ces
chevilles font l'office de galets; chaque fois que I'une d’elles rencontre la
partie courbe, en forme de came, qui termine la piéce & ressort N {fig. 9
et 10), elle souléve celte came, et avec elle Ie cliquet ou pied de biche N,
qui est appliqué sur le cdté, et que 'on a détaillé fig. 16. Aprés les avoir
ainsi élevés jusqu'a une certaine hauteur, la cheville continuant & tourner
avec son disque, abandonne la came, qui retombe vivement, par I'effet du
ressort méplat que la branche N présente dans la plus grande partie de sa
longueur ; mais alors le cliquet tombant sur la roue a rochet v, placée au-
dessous, la fait tourner d’une dent, ¢’est-a-dire d’un dixiéme de révolution,
car elle porte justement 10 dents & rochet sur sa circonférence.

Cette disposition trés-simple est aussi trés-heureuse, en ce qu'elle ne
permet pas que le mouvement de rotation puisse se produire en sens con-
traire de celui qui est déterminé a 'avance. On comprend, en effet, que
si I'axe ¢ tendait a tourner dans une direction opposée & celle indiquée
fig. 9 la roue » ne bougerait pas, car la came ne pourrait plus &tre soulevée
par les chevilles du disque .

Les combinaisons de ces diverses piéces mobiles sont faites de telle sorte
que chaque fois que 'axe ¢ a fait un dixiéme de révolution sur Iui-méme,
la dépense du gaz écoulé par la tubulure B’ est justement d’un métre
cube. Nous ferons voir plus loin comment ce volume peut étre réglé avec
la plus grande exactitude. Sur le prolongement de cet axe, en dehors des
platines Q, qui portent ses tourillons, est rapporté un cadran en cuivre R,
qui est divisé, comme la roue & rochet, en 10 parties indiquées par des
chiffres (fig. 17). Un ressort méplat N?, qui s'applique contre les dents de
cette roue (fig. 9), 'empéche toujours de tendre a tourner de plus d’'une dent,
et la maintient de maniére qu’elle ne puisse prendre de jeu. L’axe de cette
méme roue porte un plateau circulaire O qui est entrainé dans sa rotation,
et sur la circonférence duquel est pratiquée une forme de dent que montre
bien le détail dessiné de grandeur naturelle, fig. 13. On comprend sans
peine que lorsque ce plateau tourne, si la dent vient rencontrer I'axe des
entailles pratiquées dans le disque voisin P avec lequel il reste en contact,
il fait tourner celui-ci d’'une certaine quantité. Ce disque porte dix entailles
semblables, et comme son diamétre correspond a celui du plateau, 4 chaque
révolution de celui-ci il parcourt exactement un dixiéme de circonférence;
par conséquent son axe et le cadran R’ qu'il porte & I'une de ses extrémités
tourne également de la méme quantité; il en résulte évidemment que
si le premier cadran R indique des unités, le second R’ indiquera des
dizaines.

Un autre plateau (/, tout a fait semblable au premier, est disposé de méme
sur 'axe du cadran R/, et engréne avec un second disque P/, entaillé
comme le précédent, par conséguent ne tournant aussi que d'un dixiéme
de tour pour chaque révolution du deuxiéme plateau 0/, ou d’un centiéme
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de tour par chaque révolution du premier O. Le cadran R2, ajusté sur le
bout de I'axe du dernier disque, marchant comme lui, indiquera donc des
centaines. Ainsi les trois cadrans indiqueront successivement des métres
cubes, des dizaines et des centaines de métres cubes.

Or, tout ce mécanisme est renfermé dans une boite métallique M, et fait
corps avec elle ; elle est percéesur sa face extérieure de quatre ouvertures,
simplement fermées par des verres transparents, et dont trois corres-
pondent exactement aux divisions des trois cadrans, de maniére & laisser
paraitre constamment un chiffre sur chacun d’eux, comme on le voit sur la
fig. 1, sur laquelle on pent lire 750 métres cubes.

Pour estimer au besoin des fractions de métres cubes, des litres, des
décalitres ou des hectolitres, les constrocteurs ont eu le soin de rap-
porter sur le sommet de I’axe vertical , un petit manchon cylindrique 7/,
que l'on voit en détail, fig. 11, et sur la circonférence duquel sont faites
des divisions qui correspondent, par exemple, & 10, 25, 50 ou 100 litres; ces
divisions sont apparentes & I'extérieur de la boite M (fig. 1), on peut tou-
jours les distinguer par I'index ou l'aiguille fixe r*. Elles servent surtout &
vérifier,avant que 'appareil ne sorte de I'atelier, si le yolume déclaré par le
compteur correspond bien & celui qui est débité par la roue & hélices A. A
cet effet les constructeurs ont monté exprés chez enx un petit gazométre
spécial, dont la cloche mesure exactement chaque litre de gaz qu’on fait
dépenser au compteur.

DU FLOTTEUR ET DU REGULATEUR. — Le gaz est amené a appareil par
le tuyau F avec lequel le raccord j permet d’assembler celui qui part du
gazometre ; avant de se rendre dans la caisse C, qui est adjacente a l'enve-
loppe de la roue & tambour, il est obligé de traverser une petite capacité ¥/
percée a sa base d’une ouverture circulaire surmontée d’une soupape co~
nique Z, donf la tige # porte un flotteur G, en grande partie noyé dans
I'eau que renferme la caisse.

Ce flotteur sert & fermer la communication du gaz, lorsque I'abaissement
de I'eau dépasse une certaine limile. Ainsi quand le niveau baisse, le flotteur
descend, et par suite la soupape se rapprochant de son orifice diminue le
passage, et le ferme bientdt complétement, parce que la pression du gaz
au-dessus devenant plus forte que celle qui existe en dessous, elle tombe
naturellement. Le compteur ne peut alors plus marcher ; et on est prévenu
qu’il faut verser de l'eau dans la capacité C. Le flotteur et la soupape sont
maintenus dans une direction verticale, non-seulement par la tige /', qui
se prolonge au-dessous pour traverser le support inférieur H, mais encore
par le guide 2* qui le traverse également. Ce support formé, comme les
autres parties fixes de 'appareil, de feuilles de tdle galvanisée ou de fer-
blanc, est percé de plusieurs trous pour que I'eau de la caisse puisse y péne-
trer. Dans la crainte qu'on ne cherche & introduire dans la capacité F/
quelques obstacles qui pourraient empécher le jeu de la soupape Z, les con-
structeurs ont eu le soin d'y rapporter une cloison m, fig. 6, qui la partage
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en deux parties, sans empécher cependant leur communication. Ainsi on
peut foujours étre certain de la marche du flotteur.

« Le régulatear hydraulique a pour but, au contraire,, d’empécher que
le niveau de 'eau ne dépasse une certaine limite, d’ot résulterait une dimi-
nution dans la capacité du compteur. Le meilleur régulateur hydraunlique,
que nous possédions, est encore di & MM. Siry et Lizars. Il se compose
d'un cylindre S entiérement fermé par le bas (fig. 7et 8), et qu’ils placent
dans le compteur, de maniere & ce que la partie supérieure vienne affleurer
le niveau supérieur de U'eau, qui ne doit pas étre dépassé. Dans Uintérieur,
plonge un tube T par ou toute I'eau qui excéde le niveau pénétre dans le
régulateur et trouve ensuite une issue par le bas quireste ouvert. Ce régu-
lateur a pour avantage de n’apporter aucun changement dans le niveau
d’ean du compteur, par suite des variations quelconques de pression ; et
de plus, quoique ce soit un simple siphon, il n'a pas 'inconvénient de se
vider enti¢rement dans le cas ot la pression deviendrait, momentanément,
plus forte que la différence de niveau d’eau nn/, inconvénient que pré-
sentent les siphons ordinaires qui, se vidant, donnent ainsi issue au gaz.
Dans ce régulateur hydraulique, si un pareil accident se présente, il ne
peut se perdre que peu de gaz, et, lorsque la pression se rétablit, il reste
toujours assez d’eau pour intercepter de nouveau la communication. La
hauteur nn’ doit étre calculée de maniére & ce qu'elle soit supérieure a
toutes les pressions probables du gaz dans les endroits ol le compteur doit
étre placé. »

Ce régulateur, renfermé en partie dans la caisse C et en partie dans I'en-~
veloppe cylindrique U qui lui est adaptée , se trouve (ixé & I'une des faces
de la caisse par un écrou 2z, et bouché complétement par le contre~écrou
Z/, aprés qu'on a réglé sa hauteur exacte , dans I'appareil, de maniére que
son sommet se trouve au niveau que I'eau doit avoir pour que le volume
de gaz débité par la roue a vis soit réellement celui qui doit se dépenser
pendant la marche ordinaire. A cet effet, les constructeurs onteu le soin de
pratiquer I'entaille qui donne passage & la tubulure par laquelle le régula-
tur est assujéti & la caisse, un peu allongée dans le sens vertical, afin de
pouvoir le monter ou le descendre au besoin, et en régler exactement la po-
sition. En dévissant le bouchon 2/, on peut se rendre immédiatement compte
si le niveau d’ean se trouve au-dessus de la ligne an/.

On introduit I'eau dans la caisse C de I'appareil par l'orifice supérieur,
qui est fermé trés hermétiquement au moyen du bouchon a vis o, que 'on
fait appuyer sur une rondelle de cuir ; cette eau tombe dans la petite capa-
cité K, d'ou elle passe par le tuyau K/ dans le réservoir C ; cette disposition
a encore pour objet d’éviter que 'on ne puisse introduire quelque obstacle
dans 'intérieur avec facilité, sans qu'on s'en apergoive ; ce qui pourraitavoir
lieu si le tube K/ était, par exemple, directement au-dessous du bouchon.
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Nous avons vu que le siphon I, qui sert a établir la communication de
la capacité C avec la roue & hélices, s’éléve un peu an-dessus du niveau
d’eau, dans une limité donnée pour ne pas nuire a la marche ou a larégu-
larité de I'appareil. La partie inférieure de la premiére branche de ce siphon
plonge dans un petit vase I’, qui recoit les ordures, les dépots que le gaz
aurait pu entrainer avec lui, et qui viennent s’y déposer; on peut le net~
toyer au moyen de la vis i’ rapportée au-dessous.

On a pu aussi remarquer que I'axe de la vis sans fin » est mobile sur un
pivot a équerre ¢ (fig. &), et traverse une longue douille en cuivre L, qui,
a sa partie supérieure, porte une garniture formée d'une rondelle de cuir s
(fig. 12), que I'on peut serrer au degré convenable par un large écrou s/,
afin d'éviter que le gaz ne puisse s'infiltrer dans la boite qui renferme le
mécanisme du compteur.

Observations. Nous venons de voir que «le niveau de U'eaun se trouve
donc limité, d'une part, par le régulateur et, de I'antre, par le flotteur; il
reste, ainsi, toujours compris entre des limites, qui sont d’autant plus rap-
prochées que le compteur est destiné & un plus petit nombre de becs ; mais
qui, cependant, doivent encore lui laisser une certaine latitude pour ne
pas se trouver exposé a voir l'appareil arrété a chaque instant. Il suit de
1a que le niveau de I'eau dans le compteur peut étre variable, et que les
volumes de gaz qu'il mesure, a chaque révolution, cessent d’étre constants.
Ne peut-il pas en résulter une erreur telle que cet appareil cesse de pré-
senler toute garantie d'exactitude? »

Comme beaucoup de persounes font, & tort, un semblable reproche & ce
compteur, M. d"Hurcourt a étudié¢ cette question avec détails, et est arrivé
i cette conclusion :

« Le compteur de 3 becs qui est sujet aux plus grandes chances d’erreur,
par suite du changement du niveau d’cau, d’apres les dimensions adoptées,
ne peut fournir des évaluatiens qui different de la véritable de plus de 1.
pour 0/0. Pour les antres compteurs, I'erreur est encore moins sensible. On
ne saurait donc faire & cet appareil un reproche sérieux de cette variation
forcée du niveau de I'eau. Aussi ce compteur est-il le seul qui soit employé
aujourd’hui dans les usines & gaz. Au reste, il exige de grands soins de fa-
brication et des ouvriers trés-habiles; il faut un métal qui ne soit alté-
rable ni parles gaz délétéres qui accompagnent le gaz d’éclairage, ni par
Taction de I'eau. Cette fabrication est faite, sur une grande échelle et avec
beaucoup de succés, par MM. Siry et Lizars, qui ont monté un atelier
spéeial, fort bien organisé pour la confection exacte et complete de ces
appareils. »

Toutes les piéces du mécanisme sont en bronze et étamées, de méme
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que les enveloppes, boites et caisses sont en tdle mince, galvanisées et
peintes extérieurement & I'huile.

PRIX DES COMPTEURS A GAZ.

UN COMPTEUR, ... pour 3 becs. . ... v 60 fr.
T/ AP p* L SR 75 »
id P 10 semipag & v 3 95 »
ide v v v v P L | I 125 »
1/ R P* 30. . e e e e 165 »
1 A P BOL s g @ v e 235 »
LY/ SR p’ 60. 5 s s i e 310 »
ide oo v v a P80 ... ... 500 »
s g | L 500 »

-NOTICES INDUSTRIELLES.

NOUVELLES DISPOSITIONS DE CHAINES, PAR M. GOSSE DE BILLY.

On sait que les cordes, les chaines ou les courroies sont susceptibles de
jouer un grand rdle dans les machines; on les applique aujourd’hui, en
effet , dans une foule de circonstances, soit comme transmission de mou-
vement , soit comme moyen de traction.

Les nouvelles chaines imaginées par M. de Billy présentent des dispo-
sitions toutes particuliéres qui permettent d’en faire I'application dans bien
des cas ou les chaines établies jusqu'ici ne peuvent réussir. Elles rem-
placent les manivelles et les excentriques qui doivent faire marcher des
pompes ou d’autres appareils. De méme elles s"appliquent avantagecusement
dans les machines ou I'on a besoin de produire des mouvements alternatifs
ou continus, circolaires ou rectilignes, en simplifiant le mécanisme, com-
parativement & celui des chaines ordinaires. Elles peuvent méme, sui-
vant I'auteur, remplacer non-seulement les systémes de chaines employés
dans les machines de préparation pour la filature du lin, du chanvre, ou
des étonpes, mais encore les dispositions a vis qui sont si dispendieuses, et
si promptes a se détériorer, et qui pourtant, malgré les frais qu'elles occa-
sionnent, sont préférées aux systémes a chaines imaginés précédemment.

Pour bien faire comprendre ce systéme de chaines, nous nous propo-
sons d’en donner bientot les tracés avec leurs applications.
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PERFECTIONNEMENTS DANS LES METIERS A TISSER LES CHALES
ET AUTRES ETOFFES A DESSINS, PAR M. BLANQUET, FABRICANT A PARIS.

Dans les métiers a tisser les chiles, et autres étoffes & dessins plus on
moins compliqués, l'ouvrier tisserand est toujours obligé d’aveir avec lui
un gargon pour [ui donner ou présenter les navettes suivant la couleur
qu’il désire. Sans cet enfant il lui est impossible de travailler, de sorte
qu’il dépend pour ainsi dire de lui.

Comprenant combien cette sujétion peut étre grande pour tous les lis-
serands en général, M. Blanquet a cherché un mécanisme simple, qui pat
facilement s’appliquer aux métiers ordinaires a tisser, et qui fut & la dispo-
sition méme de 'ouyrier, au lieu d'employer un enfant. Il s’est servi & cet
effet de I'emploi des boites ou caisses placées aux deux extrémités du
métier, pour contenir les différentes navettes, mais alors en cherchant &
les faire mouvoir, de maniére & leur faire présenter successivement les
navettes comprenant la nuance du fil que I'on désire. Ce mouvement est
disposé de telle sorte qu'il permet de faire tourner les boites continuel-
lement dans le méme sens, ou & volonté quand il est nécessaire de les
faire tourner dans un sens opposc.

Une disposition analogue a été imaginée et mise 4 exécution par M. Dubos,

mécanicien & Paris, qui lui a donné le nom de battant mécanique avec
boites a rotation.

APPAREIL PROPRE A L'ETUVAGE DES FARINES
ET A LA DESSICCATION D'AUTRES SUBSTANCES PULVERULENTES ,

Par M. CHAMPIONNIERE, ingénieur 4 Paris, et M. TREpAUD, négociant 4 Nantes.

L’étuvage des farines est une fabrication fort importante dans plusieurs
contrées de la France, et pourtant cette opération est restée jusqu'a ces
derpiéres années pour ainsi dire secréte, mais aussi sans faire aucmn
progres.

Les étuves a farine, telles qu'elles sont employées dans les ports de mer
ol cette industrie est exploitée, consistent en une chambre de 7 & 8 métres
de coté, sar 2= 60 2 2= 80 de hauteur. Au centre est un poéle ou espéce de
calorifére en fonte dont I'enveloppe est constamment portée & la tempé-
rature du rouge blanc. Un tuyau destiné & recevoir la fumée surmonte
Yappareil et traverse le plafond. La porte du foyer est dans la chambre
méme, et le cendrier seul est en communication avec la piéce inférieure.

Depuis peu de temps, quelques personnes se sont occupées de modifier
ce systéme (1), et en ont proposé un autre qui consiste en une suite de
rateaux a palettes inclinées, placés les uns au-dessus des autres sur des
plateaux fixes , dans une méme chambre chauffée par un calorifére. L'in-

(1) Brevet d’invenlion de 5 ans déliveé le 51 décembre 4810 & MM. Lasseron et Rollet, pour une

étuve 4 sécher les farines; el brevet d'invention de 40 ans délivré le 21 septembre 4842 & M. Coumau
ainé, pour un appareil analogue,

1V, 25
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elinaison des palettes est telle qu’elle conduit les farines alternativement au
centre sur un plateau, et a la circonférence sur ce plateau inférieur. Ainsi
chaque plateau étant percé de quatre trous, la farine parcourt successive-
ment toute leur surface par le mouvement circulaire des rateaux. Dans le
systéme de M. Coumau, on ajoute qu'en sortant du dernier plateau fixe,
la farine tombe sur un appareil semblable situé & I'étage inférieur, pour
opérer son refroidissement.

Il est aisé de voir que cette disposition n’est autre que I'application des
rateaus a farine proposés par Oliver Evans, et appliqués depuis prés de
20 ans en France dans tous les moulins & 'anglaise. Employée a I'étuvage
des farines, elle présente d'ailleurs, disent MM. Championniére et Thébaud,
I'inconvénient que la substance, étant toujours pressée sur le coté, n’expose
jamais que les mémes parties, sur un méme plateau, & l'action de T'air
chaud; et, de plus, la température a laquelle elle est soumise ne varie que
par la différence des hauteurs, et méme I'air qui I'enveloppe & son arrivée
est plus chaud que celui qui régne a sa sortie. Ils ajoutent que cette dispo-
sition de remuer seulement la farine par des rateaux ne peut jamais 'em-
pécher de se pelotonner, de former des grumeaux.

Comprenant combien il était important, pour parvenir 4 obtenir un bon
étuvage, que les farines fussent bien agitées pendant 'opération, de ma-
nitre 4 ne laisser aucun atdéme, pour ainsi dire, sans &tre présenté a 1'action
de l'air chaud non saturé, et en passant par des températures graduelle-
ment croissantes, MM. Championniére et Thébaud ont cherché a établir, &
cet effet, un appareil qui remplit parfaitement ce double but :

1° D’étendre les farines en couches minces, en les faisant constamment
changer de place pour les soumettre & un courant d’air chaud, allant en
sens inverse de leur mouvement, et de les agiter sans cesse pour qu’elles
présentent toutes leurs parties a I'action de I'air non saturé;

2° De diviser I'étuve en compartiments ou I'air est maintenu 4 des tempé-
ratures sensiblement différentes, et dans lesquels les farines peuvent passer
par une chaleur augmentant graduellement, ce qui évite entiérement la
formation des grumeauz.

L'appareil qu'ils ont imaginé & cet effet se compose de deux séries de
plateaux circulaires mobiles , placés les uns au-dessus des autres. La pre-
miere série se trouve dans une premiére chambre, et la seconde dans une
autre chambre semblable, quilui est contigué ct simplement séparée par une
cloison qui s’éléve jusqu’a la partie supérieure, mais qui est ouverte dans le
bas, pour permettre d’établir une communication entre ces deux piéces
seulement, par cete ouverture que I'on peut régler & volonté au moyen

d’un ou de plusieurs registres.

L'air chaud qui se dégage d'un calorifére, situ¢ au rez-de-chaussée,
arrive dans la premiére chambre ou il se répand cn traversant successive-
ment toutes les couches de farine, et en s’élevant ainsi jusqu’au plafond,
pendant que les farines descendent projetées d’un plateau sur Pautre. Cet
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air ne sort de cette chambre que par 'ouverture inférieure, qui est le seul
passage qu’on lui a laissé libre. Il passe alors dans la seconde chambre od
il se répand également, mais & une température qui est sensiblement moins
grande, et il traverse de méme, en s’élevant, les couches de farine qui se
trouvent sur la deuxiéme série de plateaux mobiles, pendant qu’elles se
déversent de I'un sur I'autre. Dans tout ce parcours il céde constamment
de sa chaleur, sa température diminue sans cesse.

Et comme les farines que I'on veut étuver arrivent d’abord sur le pla-
teaun supérieur de la chambre, on congoit sans peine, par cette disposition,
que c’est justement 'air qui est & la température la moins élevée qui com-
mence a sécher les premiéres farines, celles qui ne font qu’entrer dans
I'étave ; puis, & mesure que ces farines descendent, elles rencontrent des
couches d’air de plus en plus chaudes, qui augmentent alors successive-
ment leur degré de siccité.

Les plateaux mobiles forment des espéces d’auges circulaires, en bois,
trés-pen profondes, et laissent au milien une ouverture annulaire qui livre
constamment passage a I'air. Ces plateaux sont portés par des bras ou croi-
sillons en bois, qui les réunissent & des disques ou manchons de fonte
pour recevoir des arbres verticaux, sur lesquels ces derniers sont montés,
un mouvement de rofation trés-lent.

La farine arrivant en pelite quantité & la fois, par la partic supérieure,
dans la deuxicme chambre, est recue sur un étaleur, espéce de trémie ren-
versée, ou de double plan incliné qui présente la forme d’un A. Cet étaleur
a pour objet de distribuer la farine sur le premier plateau mobile, de
chaque cété de 'ouverture annulaire qui traverse le milieu de celui-ci, afin
qu’elle ne puisse immédiatement s’échapper par cette ouverture sans avoir
parcouru avec le plateau presque une révolution entiére. Dans ce parcours,
I’étaleur restant immobile, la farine est successivement entrainée, mais par
trés-petite quantité & la fois, et rencontre & chaque instant des espéces de
rateaux fises qui, présentant des goujons ou pointes plus on moins rappro-
chées, la contrarient et la divisent, en formant une infinité de petits sillons,
pour gu'elle présente ainsi le plus de surface possible & l'air.

Aprés quelques minutes, le premier platean mobile a fait un tour sur
Iui-méme ; mais, un peu avant d'arriver sous 'étaleur qui lui améne et
distribue toujours de la nouvelle farine, celle qu'il a entrainée et qui a été
remuée bien des fois dans son parcours, est arrétée par un ramasseur ayant
la forme d’'un < herizontal, qui la raméne au milieu dua platean, et la fait
tomber par I'ouverture annulaire. Un second étaleur, semblable au précé-
dent, recoit cette farine du ramasseur, et la déverse de méme sur le second
plateau mobile de chaque cdté de l'ouverture qui la traverse, comme ci-
dessus. La méme opération se renouvelle ainsi sur ce plateau, puis succes-
sivement sur les plateaux inférieurs, et elle arrive de cetfe sorte jusqu’au
dernier, non sans que tountes les parties aient été agitées et mises en con-
tact avec les différentes couches d’air chaud qui s'élévent continuellement.

De ce plateau inférieur la farine se déverse dans une vis d’'Archimede,
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ou sar une toile sans fin qui cst destinée a la faire passer de la deuxiéme
salle dans la premiere, ot elle est prise par un élévateur qui la remonte
jusqu’au-dessus du premier plateau, sur lequel elle est projetée par un
étalenr semblable A ceux de la chambre voisine poury subir les mémes
opérations, c'est-d-dire qu'elle tombe successivement de ce platean sur
ceux inféricurs, en recevant de méme un mouvement de rotation conti-
nuel, et en se¢ trouvant pendant ce temps constamment remuée et séparée
par des palettes ou des obstacles fixes disposés convenablement pour la
diviser le plus possible. Elle est ainsi séchée de plus en plus, puisqu’a
mesure qu'elle descend dans cette seconde piéce elle rencontre toujours
des couches d’air de plus en plus chaudes,

Du dernier plateau de cette seconde série, elle tombe enfin sur une
toile sans fin ou dans un élévateur qui la fait sortir de 1'¢tuve pour 'amener
dans une trés-longue vis destince a la refroidir.

En résumé, on voit par ce qui précéde que cet appareil repose sur le
principe d'agiter constamment les farines & ¢tuver, de maniére que toutes
leurs molécules soient séparées et mises en contact avec des couches d’air
chaud qui diminuent graduellement de température pendant que les farines
s'échanffent au contraire de plus en plus.

M. Championniére, ingénieur 4 Paris, qui s’occupe beaucoup de la cons-
truction des moulins 4 farine et d’autres usines, et MM. Thébaud fréres qui
ont un grand élablissement de meunerie & Nantes, ont pris un brevet d’in-
vention de 10 ans en mai 1844, pour ce systéme d'étuvage mécanique.

FABRICATION DIES TUYAUX EN TOLE RECOUVERTS DE BITUME,
PAR M. CHAMEROY.

Cette fabrique, que nous avons eu 'eccasion de visiter il y a peu de
temps, est aujourd’hui montée sur une grande ¢chelle, car clle peut four-
nir plus de 125,000 métres de tuyaux par année (1).

Elle est parfaitement organisée, de maniére que toutes les opérations se
suivent avec la plus grande régularilé, et surtout avec une promptitude
extréme.

Le bitume employé dans cette fabrication se compose de brai sec et des
résidus distillés provenant des fabriques de gaz. M. Chameroy en fait un
mélange avec du sable trés-fin de riviére ; ce mélange a lieu & 'aide d'un
appareil fort simple et trés-ingénieux, qui est du a cet habile fabricant, et
pour lequel il a pris un brevet spécial.

1l consiste, en effet, en un tambour cylindrique en fonte, placé dans une
direction inclinée, dans un fourneau en briques, et traversé dans toute sa
longueur par des bras placés de distance en dislance, pour servir & remuer
constamment Ja matiére renfermée dans le cylindre, auquel on imprime
un mouvement de rotation peu rapide.

On charge ce cylindre par le bout le plus élevé, en I'ouvrant trés-facile-

(1) Nous avons déjd fait connaitre des documents inléressants sur ce genre de luyaux, page 175de
ce volume.
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ment puisqu'il suffit de tirer & soi la bride du tuyau qui donne issue aux
gaz qui se dégagent pendant opération. Deux ressorts viennent des denx
cotés de la bride la faire appliquer contre la tubulure du cylindre.

La matiére, a mesure qu’elle s’échauffe, devient plus liquide, et passe
vers la partie inférieure.

Lorsqu’on juge qu’elle est au degré convenable, on ouvre le couvercle,
qui est seulement assemblé & charniére, et retenu par une cheville que
I'ouvrier retire et remet & sa volonté, en tenant ce couvercle par une poi-
gnée suffisamment prolongée pour étre & sa portée.

On fait alors couler le mélange dans une poéle ou bassine, qu'un ouvrier
peut facilement transporter; il vient 'étendre sur une table, sur Taquelle
deux autres ouvriers ont préalablement mis une forte couche de trés-gros
sable, ou plutdt de petits cailloux de riviére. La largeur de cette couche
doit correspondre au développement dela circonférence du tuyau a couvrir.

Le tuyau qui doit étre recouvert du bitume provenant du mélange préparé
dans l'appareil précédent, a été préalablement essayé 4 une pression de 12
a 15 atmosphéres par une pompe de compression, et les pas de vis qui
doivent former les joints sont exécutés, comme nous le disons plus loin. On
I'enduit d’'une couche de noir ou de goudron, et on'enlace de ficelle de dis-
tance en distance, afin de faciliter 'adhérence du bitume sur sa surface. On
le fraverse d'un axe cn fer qui se prolonge a chaque bout, et on le ferme par
deux rondelles, pour éviter que des matiéres en pénétrent dans l'intérieur,
et en méme temps pour relier 'axe: on recouvre aussi les filets de vis exté-
rieurs par une bague, et on garantit le coté par une autre petite rondelle.

C'est dans cet état que deux hommes transportent le tuyau sur la table,
qui est en partie couverte de bitume chaud; ils attendent qu’il ne soit pas
trop liquide, pour faire rouler le tuyau sur cette surface. Aprés lui avoir
fait faire quelques tours sur lui-mére toute la couche de bitume s'est enve-
loppée sur la surface du tuyau, et en méme temps une couche de gros
sable ou caillous. Deux ouvriers le transportent alors sur une autre table,
aprés toutefois I'avoir fait rouler deux ou trois fois sur la premiére, afin de
le faire couvrir d’'une légére couche de sable ou cailloux beaucoup plus
fins que les précédents.

Lorsqu’on roule le tuyau sur la deuxiéme table, on a le soin de ramasser
les parties de bitume qui se détachent de la surface pendant la rotation; ce
qui se fait par un troisiéme ouvrier, celui qui avait auparavant apporté la
matiére venant du four sur la premiére table.

Aprés quelques minutes le tuyau est terminé, toute sa surface est conve-
pablement enduite de bitome mélé avec le gros sable et le sable fin, qui y
adhérent entiérement. Comme il est encore chaud, les hommes le font
refroidir en le transportant sur un appareil composé d’un gros tambour en
hois, qui est mobile sur lui-méme, et sur lequel le tuyau reste en contact
retenu par ses tourillons entre deux branches en fer, qui sont fixées aux
deus extrémités de I'appareil, et disposées de maniére & pouvoir placer
- plusieurs tuyaux a la fois sur la surface du cylindre horizontal.
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Ce tambour plonge par sa surface inférieare dans un réservoir d’eau, afin
de le maintenir toujours'fl une basse température. Le mouvement de rota-
tion qu'on lui imprime est assez lent. En sortant de I'appareil on peut
regarder le tuyau comme entiérement terminé, il suffit de retirer I'axe
qui le traverse et les rondelles qui le ferment.

M. Chameroy nous a dit qu’il pouvait fabriquer ces sortes de tuyaux sur
toutes les dimensions, sur tous les diamétres, et les faire servir aussi bien
pour les conduits d’eau que pour les condauits de gaz.

La premiére préparation que I'on fait subir & la tole qui est destinée a la
fabrication de ces tuyaux est une espéce d'étamage, afin d’¢viter 'oxyda-
tion dans l'intérieur, comme pour faciliter la soudure des deux parties
qui se rejoignent et se recouvrent.

Mais pour que la tole puisse recevoir cet étamage il faut d’abord la
décaper, ce que I'on fait en trempant les feuilles dans de 'eau acidulée a
15 ou & 16°, c’est-a-dire dans un bain d’eau contenant une cerlaine quan-
tité d’acide sulfarique. II suffit de les y laisser quelques instants; deux
hommes prennent chaque feuille, & I'aide de pinces par les deux extré-
mités , soit pour I'y plonger, soit pour I'en retirer, puisils les font sécher.
Deux autres sont occupés & donner I'étamage dans un bain d’étain fondu,
aprés qu’on a recouvert préalablement chacune des feuilles d'une couche
de sel ammoniaque liquide, ou acide muriatique que I'on y étend au pin-
ceau. Mais comme on ne veut pas étamer toutes les deux surfaces cnticres,
'ouvrier qui est chargé d’étendre V'acide muriatique n’en met que sur les
parties qui doivent I'étre, c’est-a-dire sur tout un coté d'une part, puis sur
les bords opposés seulement de I'autre.

Les deux hommes qui trempent les feuilles dans le bain d’étamage les
prennent aussi successivement par les bouts opposts & 'aide de pinces, et
en les sortant du bain les portent sur deux barres de fer, pour essuyer et
étendre la couche d’étamage aussi réguliérement que possible. Cette opé-
ralion se fait trés-rapidement.

On pourrait employer, avec peut-é&tre un peu plus d’avantage, les feuilles
de {ole étamées par le procédé Sorel, ¢’est-a-dire avec du zinc, parce que
Poxydation est encore bien moins & craindre par ce systéme que par 1'étain.
On sait qu'une fabrique importante a été montée par cet ingénieux inven-
teur, sous le nom de fer galvanisé. Dans celte usine que nous avons visitée
aussi avec le plus grand intérét, on galvanise une foule d'objets en fer qui
sonf susceptibles d’étre exposés & l'air et 'eau, et qui sont ainsi conservés
beaucoup plus longternps que lorsqu’ils sont enduits d’une couche de pein-
ture ou de vernis, comme on le faisait antérieurement.

Les fenilles de tole ainsi étamcées sont percées sur les bords & des dis-
tances de 10 i 12 centimétres seulement, et les trous n'ont pas plus de &
a5 millimétres de diamétre, puis on les contourne & I'aide de machines &
cinfrer composées de trois cylindres (1) en fer, dont 'un, celui supérieur,

(1) Une machine analogue a éLé publiée dans le tome3e de notre recueil , seulement elle ¢st cons-
fruite sur des dimensions ¢videmment plus forles que celles de M. Chameroy, parce qu’elle est
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est d’un diamétre plus petit que les deux autres, et correspondant d’ailleurs
an diametre des tuyaux a faire (parce qu’on concoit qu'on ne peut pas
dépasser une certaine limite) : aussi M. Chameroy a-t-il plusieurs machines
pour remplir cet objet, suivant la dimension des tuyaux qu'il est suscep-
tible de faire.

Les tuyaux ainsi formés en passant entre ces cylindres sont rivés par des
hommes qui effectuent cette opération d’une maniére trés-rapide. Chaque
ouyrier a une bigorne ou cylindre horizontal en fer implanté dans un bloc
de bois, et d'un diamétre sensiblement plas petit que celui du tayau qu'il
doit river, et sur lequel i! fait reposer celui-ci, par le manceuvre qui est
chargé de soutenir le tuyau par 'autre extrémité, et de le faire alternative-
ment avancer et reculer. Les clous qu’il emploie & cet effet, et qui sont
préparés a 'avance mécaniquement avec une téte plate, sont préalablement
étamés partout, et pris par le rivear, puis placés successivement un par un
sar le bout de la bigorne. 11 est nécessairement forcé de faire quelque titon-
nement pour reconnaitre lorsque le trou du tuyau se trouve en regard du
clou; nous avons été surpris, du reste, de la dextérité des hommes employés
a cette opération, et de la facilité avec laquelle ils trouvent, pour ainsi dire
immédiatement le point convenable, lors méme que le tuyau est au milieu.

Pour former 'assemblage des tuyaux, M. Chameroy a imaginé une dis-
position & vis fort simple et trés-commode, et qui a beaucoup coopéré, il
faut le dire, & la réussite de son systéme. On congoit que comme la tole
employée a ceteffet est trés mince, il fallait évidemment imaginer un moyen
sir et peu coliteux, pour parvenir 4 faire des joiats solides et durables; il y
est parvenu en rapportant une épaisseur de métal, soit a Uintérieur, soit a
extérieur des bouts de chaque tuyau ; ce métal est fondu sur place, avec
le filet de vis méme qui est ainsi tout formé et tout prét a s’assembler (1).

Pour cela, on commence par augmenter de diamétre I'extrémité du
tuyau qui doit former I'écrou, et qui, par conséquent, doit recevoir I'épais-
seur de métal a I'intérieur. Cette angmentation de diamétre se fait d'une
maniére fort ingénieuse, a I'aide de deux axes oun cylindres, dont I'un est
renflé dans le bout, et 'autre, au contraire, diminue de diamétre, de la quan-
tité correspondante ; il en résulte qu'en cherchant & laminer le tuyau que
I'on monte sur le premier, on tend a agrandir son diamétre dans le bout,
d’une certaine quantité. Les mémes cylindres sont employés pour diffé-
rents diamétres de tuyaux. Les cylindres sont renversés pour faire diminuer
le diamétre a I'autre bout du tuyau, au lieu de I'augmenter.

Les tuyaux ainsi préparés doivent recevoir les filets de vis qui forment
leur assemblage. La matiére que 'on emploie a cet effet est une espéce de
régule, ou un composé de zinc et d'étain; on la rend liquide en la mettant

destinée i la fabrication des bouilleurs et chaudiéres dont les épaisseurs de tole sont nécessairement
beaucoup plus fortes que celles des tuyaux.

(1) Nous sommes persuadé que le mélal importé par M. 12 baron Vaucher pourrait parfaitement
convenir pour cet objet; il se compose généralement de: 6 parlies de zine, 4 parlies d’étain, 4/4 4
A partie d'antimoine fondu ; sa dureté augmente avec laugmentation d’antimoine. Ce méial est trés-
dur et susceptible de peu d’usure ; il ne s’échaulle pas et est mauvais conducteur du calorique.
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dans une chanditre rectangulaire placée sur un petit fourneau que I'on
chauffe au degré convenable avec de la houille. On jette dans ce bain le
mandrin en fer fileté qui doit servir & former les filets de vis intérieurs, afin
quil y acquiére le méme degré de température environ que le liquide. Ce
mandrin est fait en trois parties, afin de pouvoir se démonter aisément,
sans étre dans I'obligation de le dévisser. L'ouvrier place le tuyau vertica~
lement en le maintenant par un collier en fer contre un établi; puis il y
ajuste un petit couvercle en fer plat, comme la soupape d’un toyau de
poéle en le faisant entrer & une certaine profondeur, et le recouvre de sable.
1l place alors le mandrin dans le dessus, de maniére qu'il se trouve le
plus exactement possible au centre, et pour celail n’aque I'eeil et la grande
habitude pour le guider. Comme ce mandrin est d'un diamétre plus petit
que lintérieur du tuyau, on concoit qu’on coule de la maticére autour du
" mandrin dans I'espace vide qu'il laisse entre lui et le tuyau; de sorte que
lorsqu’elle est refroidie, elle forme nécessairement I'épaisseur de métal avec
I'empreinte des filets de vis. Comme la matiére se tasse toujours un peu,
il fautavoir le soin d’en couler plusieurs fois de maniére & venir exactement
contre le bord du tuyau ; on obtient ainsi des filets de vis trés-exacts et trés-
lisses. Pour les filets de vis extéricurs, on a des bagues filetées intérieure—
ment que 'on met autour du bout du tuyau, en les maintenant en dessous
par de la terre glaise, pour ¢éviter que la matiére que 'on coule entre la
bague et le tuyau ne puisse s'échapper.

La précision est tellement grande, entre les rondelles filetées et les man-
drins, que lorsqu'on veut assembler deux tuyaux quelconques de méme
diamétre, on est toujours certain de pouvoir les visser I'un sur I'autre.

Avant que les tuyaux soient recouverts de bitume, on a le soin de les
essayer & la presse. A cet effet on place le tuyau a éprouver horizontale-
ment, en le maintenant entre deux poupées de bois; on fait arriver I'eau
par une extrémité , a I'aide d’'une pompe ordinaire, alin que le tuyau soit
plus tot plein; du bout opposé on a placc dans le joint qui est simplement
fermé par un cuir, un coin en fer qui laisse un peu de jour, pour qu’on
sache reconnaitre le moment ot le tuyau est plein; aussitot qu'il est rempli,
on retire ce coin, et & l'aide d'une vis de rappel on serre le plateau
contre le bout du tuyau pour fermer le joint avec plus d'exactitude. On
fait alors pénétrer I'eau dans le tuyau, au moyen d’une pompe de com-
pression munic d'une soupape qui mesure le degré de pression auquel il
doit résister, c’est-i-dire 12 & 15 atmosphéres.

Pour cette intéressante et utile fabrication, M. Chameroy occupe dans
son usine de la Chapelle-Saint-Denis, habituellement 87 ouvriers, et peut
fabriquer, comme wous I'avons dit, 125,000 métres de longueur de tuyaux
de toutes dimensions par année. Il en [ait depuis 8 centimétres de diamétre
jusqu’a 40 centimetres et plus. L’académie royale des sciences a décerne &
cet habile et ingénieux fabricant un prix de 2,500 {r. dans sa derniére séance
générale,



MARTEAU VERTICAL A VAPEUR,

AGISSANT PAR LUI-MEME,
OU STEAM HAMMER SELF-ACTING,

Par MVM. NASMYTH e GASHELL.

CONSTRUCTEURS A PATRICROFT, PRES MANCHESTER.

€TFE-

La machine que nous allons décrire est tellement remarguable par son
ingénieuse construction, par ses résultats merveilleux, que, nous en
sommes convaincu, bien des personnes voudront, comme nous, la voir
fonctionner pour admirer les effets qu’elle produit. Nous ne craignons
pas de le dire, de toutes les machines que nous venons de visiter en Angle-
terre, il en est bien peu qui nous aient causé autant de plaisir, autant de
surprise, et nous sommes persuadé que la plupart de nos lecteurs, qui ne
la connaissent pas encore, pourront étre aussi étonnés que nous, soit en
la voyant manceuvrer, soit en apprenant les différents genres de travaux
qu'elle est susceptible de faire.

Les expériences que 'on a faites devant nous a ce sujet dans plusieurs
usines a fer, ou cet appareil est établi, & Manchester, & Bolton, & Patri-
croft; etc., nous ont donné une juste idée de ce que 'on peut en obtenir,
et dont nous doutions encore avant notre voyage (1.

Ainsi, avec un marteau du poids de & tonnes, ou 4,000 kilog., on a soudé
en notre présence, sur 'appareil Nasmyth, des barres de fer qui n’avaient
pas plus de 3 centimétres d'équarrissage, et bientdt aprés on a corroyé un
arbre qui avait au moins 28 4 30 centimétres de diameétre; pen de temps
auparavanl on avait forgé desloupes qui ne laissaient rien & désirer. Nous
avons également vu appliquer un marteau de 2 tonnes a forger des piéces
de fer de différentes dimensions, et marchant avec une précision telle qu'on
pouvait régler la chute du marteau jusqu'a venir, quand on le voulait, &
un centimétre de I'enclume, en touchant la surface d’un paillasson , placé
sur celle-ci, sans I'aplatir. Plusieurs fois on a fait I'expérience de casser
une noisette sans écraser 'amande, et si 'on remarque que la vitesse avec

{1) Nous devons le déclarer ici, le récent voyage que nous venons de faire dans les principales
contrées de I’Anglelerre, a surlout é1é déterminé par le désir de voir marcher ce marteau-pilon ,
qui, depuis quelque temps surlout, occupe les industriels intéressés @ employer de tels appareils.

Nous tenions a le publier avec connaissance de canse, ce qui nous a [ait retarder d'en donner
la description.

Iy, 26
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laquelle fonctionnent de tels appareils n’est pas moindre de fSO 470 coups
par minute, qu'elle s'éléve méme pour les marteaux de 100 a 1,000 kilog.,
jusqu'a 80, 90 et 100 coups par 1/, on pourra reconnaitre que l'on est en-
tierement maitre de conduire ces machines avec toute la régu'arité et toute
la célérité ddsirables, et avec la plus petite comme avec la plus grande
énergie.

Avant d’entrer dans les détails relatifs & 1a construction de cette intéres-
sante machine, qui laisse aujourd’hui, ne craignons pas de le reconnaitre,
bien loin derritre elle les marteaux ordinaires & mouvement circulaire alter-
natif, soulevés soit par la téte, soit par le manche, nous croyons devoir
faire 'historique des appareils analogues qui ont ¢été proposés ou tentés
antérieurement, soit en France, soit en Angleterre, afin de donner une
juste idée des progrés actuels de la mécanique, et de faire la part de cha-
cun de ceux qui ont coopéré & ces progrés. Nous avons pensé qu'il serait
d’autant plus intéressant de faire des recherches & ce sujet que I'année
derniére, comme on le sait, le marteau-vertical ou marteau-pilon a été le
sujet d'une polémique entre des constructeurs non moins recommandables
par leur position que par leur mérite.

Dans le Repertory of Aris ( tome 9¢, 2¢ série, page 387 ), nous avons
trouvé la description d'une patente demandée en Angleterre le 6 juin 1806,
par M. William Deverell, du comté de Surrey, pour un marteau vertical
marchant par la vapeur, et dont I'idée nous a paru trés-analogue a celle
des marteaux francais et anglais. En effet, il résulle d'une descriplion
donnée par l'inventeur, que le principe de sa machine repose sur I'emploi
d'un pilon ou marteau attaché directement & la tige d'un piston renfermé
dans un cylindre & vapeur; de sorte que, lorsque le piston est soulevé par
T'action de la vapeur, il entraine le marteau dauns son ascension, pour re—~
tomber avec lui, dés que la vapeur s’échuppe.

Pour les personnes qui n'ont pas le Repertory et qui ne pourraient faire
les démarches néccssaires a cet égard, nous croyons devoir reproduire un
extrait du mémoire de M. Deverell, en mettant la traduction frangaise en
regard,

COPY.

Specification of the patent granted to
William Deverell, of Charles-Street-
Blackfriars’-Road, in the parish of Christ-
Church, and county of Surrey, enginecer,
for certain improvements in the mode of
giving motion to hammers, stampers,
knives, shears, and other things, wilhout
the application of wheel, pinion, or any ro-
tative molion, by meuns of various powers
now in common use. Dated 6th june 1806,

1, the said William Deverell, do make
known and describe my said methods of

COPIE.

Description du brevet accordé 4 William
Deverell, ingénieur-mécanicien de Charles-
Street Blackfriars®-Road, paroisse de Christ-
Church, comté de Surrey, pour cerlains
perfectionnements dans la manicre de
transmetlre le mouvement aux marteaux,
pilons, couteanx, cisailles et aulres, sans
I'application de roue, pignons ou autre
mouvement rolatif, au moyen de différentes
puissances actuellement en usage. Dalé du
G uinA806.. .. iiuitiireir e caianeens

Moi, ledit Guillaume Deverell, fais con-
naitre et décris mes méthodes pour donner
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giving motion to the aforesaid things, and
how the same is to be performed, as follows;
that istosay. First, 1 raise steam in a boiler
or steam-vessel, as in the common way. I
have a steam cylinder, with a piston and
rod in if, at the end of the rod that comes
out of the steam cylinder is a hammer, ei-
ther made fast to the rod by welding, or any
other common way. The steam from the
boiler or steam-vessel is let in underneath
the piston by means of opening a cock or
valve, or cocks or valves; the air at the top
of the piston will then be compressed by
means of the superior pressure of the steam
underneath the piston. After the piston has
been raised to a given height, there wilibean
opening made in the under side of the pis-
ton to a vacuum formed as in the common
way ; orotherwise the sleam may be let out
into the common air. The compressed air on
the top of the piston will then drive down
the hammer with a velocily equal to what
it may be compressed. There may be a
vessel partly full of water. the top of which
is mad: to communicate with the eylinder.
At the upper side of the piston, there should
be valves oc¢ cocks, or some other proper
contrivance, 1o adjust the water so as the
air may be compressed as the velocity of the
hammer may require.

{ Repertory of arts.)

311
le mouvement anx machines ci-dessus, de
la mupiere suivante, c'est-a-dire: 1o Je
produis la vapeur, comme on le fait com=
munément, dans une chaudiére ou généra-
teur quelconque destinée i alimenter un
cylindre & vapenr muni d'un piston et de sa
tige. A Pextrémité de cetle derniére, el en
dehors du cylindre, est fixé un marteau
assujéti d'une maniére queiconque, soit par
une clé, un boulon ou une soudure. La va-
peur arrivant de la chaudiére est introduite
sous le piston par Pouverture d'un ou de
plusieurs robinets ou soupapes; le volume
d'air contenu dans le cylindre au-dessus du
piston, se trouvera donc refoulé el com-~
primé 4 un certain degré par la tension su-
perieure de la vapeur. Le piston étant
ainsi élevé 4 une hauteur donnée, on laissera
échapper la vapeur par une ouverture pra-
tiquée sous le piston et communiquant soit
avec l'atmosphére, soit avec une capacité
dans laquelle le vide aurait été fait de la
maniére habituelle. Clest alors que Tair
comprimé au-dessus du piston agira sur la
surface supérieure de celui-ci avec une
force ou vitesse d'impulsion égale i celle de
Ia vapeur, et fera de-cendre le marteau.
On pourrait appliquer sur le haut du cy=
lindre un réservoir renfermani upe certaine
quantité d'ean qui, se trouvant en commu-
nicalion avec le cylindre au moyen de sou-
papes convenablement disposées, serait ré-
glé de maniére 4 obtenir le degré de pression
de l'air nécessaire i la descente du marteau.

{ Répertoire des aris.)

L’auteur explique ensuite les diverses modifications et applications de
gon marteau  vapeur et termine par la description sommaire des méca~
nismes & appliquer aux pilons, cisailles, etc.

Nous ne pensons pas que cet appareil, con¢u par lauteur & une époque
déja aussi éloignée, et ou la vapeur recevait encore si peu d'applications,
ait jamais été mis a exécution. M. Deverell ne paraitrait pas méme en avoir
donné de dessins ; la mécanique était bien loin alors de posséder ce degré
de perfection qu'elle ne devait acquérir que prés de quarante ans plus tard.
Quoi qu’il en scit, on ne peut s'empécher de reconnaitre que l'idée du
marteau-pilon n’est pas nouvelle ; mais, nous 'avons déja dit, quelle énorme
distance il y a souvent entre une premiére idée etla mise & exécution !

M. Cavé qui, nous en sommes convaincu, n'avait eu jusqu'ici aucune
connaissance de la patente de M. Deverell, a eu aussi I'idée d’employer un
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marteau verlical ou marteau-pilon a vapeur, vers 1833 ou 183k, époque 2
laquelle il avait été appelé a construire des chaudiéres demi-sphériques en
tole; et, pour celte fabrication, il avait compris qu'un appareil de ce genre
était susceptible de recevoir une heureuse application. Le principe consis-
tait dans I'emploi d'un cylindre & vapeur et d'un piston fixé directement au
mouton qui, lui-méme, pouvait changer de forme et de longueur, suivant
Ja course ou le parcours & faire.

Mais sur le point d’établir cette fabrication sur une assez grande échelle,
M. Cavé dut cesser, par des modifications apportées dans les commandes.
Toutefois, lorsque peu de temps apres, en 1835, il eut T'idée d’établir une
machine a percer et a découper la tole, par I'action directe de la vapeur,
sans intermédiaire de poulies ni d’engrenages, etc., il comprit que son
systéme pouvait s'appliquer parfaitement & la marche d'un pilon ou d'un
objet analogue. En effet, on trouve dans la description qu’il donne sur cet
- appareil pour lequel il prit un brevet d’invention de cing ans en 1836 (1),
que I'application du cylindre & vapeur a simple effet qu'il propose peut se
faire & un marteau, ou un emporle-piéce ou porte-poingon, etc., qui serait
directement attaché ala tige du piston contenu dans le cylindre, ou par
l'intermédiaire d'un levier a balancier, comme il le fait pour un appareil 3
percer ou & découper. Il est vrai que le tiroir de la machine ne marchait
qu'a la main, I'anteur ne prévoyait sans doute pas encore qu'on pit alors
devoir essayer de le faire fonctionner autrement; car, avec le génie inventif
qu'on lui connuit, avec sa persévérance bien rare a perfectionner les ma-
chines qu’il construit, nous sommes bien convaincu qu'il n’aurait pas tardé
a trouver moyen de faire fonctionner cet appareil seul, s'il avait cru, a
I'époque, y reconnaitre des avantages réels. En tout cas, on ne peut lui re-
vendiquer l'idée qu'il a également eue de faire marcher un marteau-pilon
verticalement par ['action directe de la vapeur, en attachant le marteau & la
tige du piston renfermé dans un cylindre a simple effet.

MM. Schoeider fréres, du Creuzot, s’occupérent plus tard de cette ques-
tion importante et demandérent, le 29 octobre 1841, un brevet d’'invention
de cinqg ans, quileur fut délivr¢ le 19 avril suivant, pour un martean ver—
tical ou marteau~pilon & vapeur. Aprés avoir vu ce qui précdde, on est en
droit de dire que ce brevet devrait sans doute comprendre des détails nou-
veaux sur l'appareil, et donner surtout les moyens mécaniques de le faire
marcher convenablement, comme, du reste, ces habiles constructeurs sont
parvenus a le faire depuis cette époque.

Cependant, a notre grande surprise, la description qui accompagne la
demande de ce brevet est tellement laconique, qu’elle se réduit & quelques

(1) Nous avons [ail connailre celle machine & percer et @ découper avec délail dans le fer vol.,
7¢ livraison de ce Recueil. On y retrouve exactement 'application du cylindre 2 vapeur i simple
effet, du (iroir qui sert & faire admetire la vapeur sous le piston, du porle-poingon ou porte-ma-
trice, qui, @ la vérilé, est réuni par un balancier i 1a tige du piston, au lieu de I'étre direclement
sans inlermédiaire ; mais, comme nous le disons plus haut, M. Cavé se réservait, dans son brevet, de
le faire 4 sa volonté, Il en a donc toujours donné I'idée premidre,
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lignes, donnant plutét la légende des piéces principales, telles que le cy-
lindre a vapeur, le piston, la tige, le marteau et le tiroir avec sa tringle.
D'un autre coté les dessins, qui représentent deux vues de I'appareil,
montrant le marteau formé d'un prisme de fonte attaché directement par
une forte tige au piston, renfermé dans un cylindre 4 simple effet, ne dé-
montrent pas que cet appareil peut réellement fonctionner d’'une maniére
manufacturiére. En effet le tiroir, qui est exactement disposé , ainsi que le
cylindre & vapeur, comme dans les machines & percer de M. Cavé, est atta-
ché au bout d’une tringle terminée par une poiguée, et doit simplement
étre manceuvré & la main; la forte tige qui réunit le piston au marteau est
dentelée en forme de crémaillére, afin qu'on puisse y engager des men-
tonnets, que I'on manceuvre aussi & la main ou au pied, pour arréter le
marteau a la hauteur qu'on juge nécessaire. De telles dispositions, qui
étaient suffisantes pour une machine & percer, ne peuvent étre convenables
pour un marteau a forger le fer, qui doit nécessairement fonctionner d'une
maniére continue.

Il est évident que cet appareil, tel qu'il est représenté et décrit dans le
brevet que nous venons de citer, ne pouvait étre accepté en pratique.
Aussi MM. Schneider, avec leur habile ingénieur, M. Bourdon, ne tardé-
rent pas & modifier considérablement la construction de ce marteau, pour
en faire une trés-bonne machine-outil ; mais, a notre grand regret, nous
n’avons vu mentionnées aucune des importantes améliorations qu'ils y ont
apportées (1). Or, suivant nous, c’était surtout ce perfectionnement qu’il
fallait faire breveter, plutot que le principe de la machine; car, en présence
des faits que nous avons cités plus haut, il est évident que l'on doit re=
connnaitre aujourd’hui que 'idée seule d'un marteau vertical & vapeur ne
pent étre brevetable en 1841, puisque cetteidée a été émise antérieurement.

Si, avant cette époque, personne n'avait déja fait connaitre ce principe
d’établir un marteau-pilon pouvant marcher directement par I'action d'un
piston renfermé dans un cylindre & vapeur, nous comprendrions que la
spécification et les dessins qui accompagnent le brevet de MM. Schneider
pussent paraitre, jusqu'a un certain point, suffisants pour établir le brevet;
mais, comme il n'en est pas ainsi, il fallait nécessairement que ce brevet
ou des brevets d’addition expliguassent les modifications, les parties essen-
tielles qui font anjourd’hui toute la réussite de la machine. C’est donc avec
beaucoup de peine que nous avons appris que ces constructeurs ne s'étaient
pas fait breveter pour leurs perfectionnements, qui seuls, suivant nous,
constituent leur véritable invention.

M. Nasmyth, qui s’est également occupé de cette question, en Angle-
terre, vers la méme époque que M. Bourdon en France, prit aussi un

(1) Nous avons fait loutes les recherches nécessaires pour savoir si MM. Schneider avaient pris
des cerlificats d’addition et de perfeclionnement & leur brevet primilif, ou des brevets nouveauy pour
les importantes améliorations qu’ils ont apporiées & leur premier sysiéme, ¢t nous n'avons rien
trouvé a cet égard.
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brevet d'importation de dix ans dans notre pays, mais seulement en 18%3.
Cependant, on sait bien qu'il avait eu I'idée d’employer le marteau-vertical
antériearement, car on en trouve des descriptions et des tracés dans des
publications anglaises faites en 1842, et dans des publicalions francaises
faites peu de temps aprés. Toutefois, nous devons le dire, d’aprés les pu-
blications on remarque que les appareils proposés par Fauteur sont bien
loin de présenter les degrés de perfection qu’il n'a pas tardé a y apporter.
Nous avons pu, en effet, nous convaincre par nous-méme, en visilant der-
nierement 1'établissement de MM. Nasmyth et Gaskell, & Patricroft, des
différents essais que les constructeurs ont du faire avant d'atteindre les
résultats remarquables qu’ils obtiennent aujourd’hui.

Aussi lear brevet ne consisle pas dans le principe proprement dit du

marteau-vertical, mais bien dans les moyens d'exécution qu’ils ont eu le
soin de décrire avec détails; moyens qui permettent de faire marcher le
marteau seul, de régler sa chute el sa puissance a volonté. Ce sont ces
moyens gue nous avons trouvés si ingénieux, et qui font que cet appareil
est vraiment un outil manufacturier, capable de rendre les plus grands
services dans les forges, dans les ateliers de construction.
_ Nous ne serions pas évidemment de I'avis de I'un des abonnés du Mecha-
nies’ Hagasine (1), qui trouve que le marteau a vapeur décerit en 1806 par
M. Deverell, est tout & fait identique & celui pour lequel M. Nasmyth a pris
une patente nouvellement, et que, par conséquent, il doit étre dans le
domaine public. Comme nous P'avons dit, il y a souvent une trés-grande
distance entre I'idée premiére d'une invention et les moyens perfectionnés
qui permeltent de réaliser cette invention. Les principes ont éL¢ posés par
M. Deverell, d’abord; puis, par M. Cavé, et, plus tard, les perfectionne-
ments onl ¢té apportés par MM. Schneider et par M. Nasmyth. Ce dernier
a eu le soin de se faire breveter pour ces perfectionnements, qui sont trop
remarquables, et trop au-dessus de ce qui a éL¢ fait antérieurement, pour
qu’ils ne soient pas brevetables ; on ne peut donc lui revendiquer son privi-
lége. Tandis que MM. Schneider n’ont pris qu'un brevet de principe, au
lieu de s'attacher & leurs perfectionnements, qui seuls ¢taient brevetables,
car ces perfectionnements sont aussi trés-remarquables, et rendent leur
machine fout & fait pratique, manufacturiére.

Nous avons aussi yu, & Bolton, dans les ateliers de MM. Hick ct C¢, un
mouton vertical , qui ne marche pas, il est vrai, par un cylindre & vapeur
direct, mais dont on modére I'action & volonté par un systéme d’enclique-
tage semblable & celui de M. Dobo.

(1) Le dernier numéro du Meckanics’ Magasine (2 aodt 1845) public la copic de la spécification
de Ia patente de M. Deverell, avec une lettre d'un lecleur a ce journal, par lagquelle il declare que
cet invenleur a déeril un marteau 3 vapeur exactement semblable i celui de M. Nasmyth, que M. De-
verell semble avoir compris U'importance de ce mode d'action et prévu les applications subséquentes,

elquiainsi il laisse avjourd'hui dans le domaine public la fabrication, la vente et I'usage de ces im-
portantes machines.
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DESCRIPTION DU MARTEAU VERTICAL,
REPRESENTE SUR LES FIGURES 1, 2, 3, PLANCHE 32.

La machine que nous avons représentée sur les premiéres figures de la
pl. 32 est eséculée sur une trés-petite dimension; elle a ¢té envoyée en
France comme modéle, et ne peut évidemment servir qu’a forger de petites
pieces ; cependant, comme la construction en est exactement la méme que
pour les appareils les plus puissants, nous avons pensé que les piéces de
détails en seraient mieux rendues, mieux comprises; et, du reste, nous
avens donné, par la fig. 4, une idée suffisante d'un gros marteau propre &
forger de fortes piéces. Nous ferons voir comment I'auteur a su combiner
le mécanisme de ses grandes machines, pour pouvoir modérer le coup de
marteau et varier sa chute & volonté. Nous allons d'abord faire connaitre
la disposition du petit appareil, pour faciliter I'intelligence de l'autre.

1l est représenté & élévation vu de face sur la fig. 1%, en projection laté-
rale, fig. 2, et en section verticale, passant par I'axe du cylindre et de I'en-
clume, sur la fig. 3.

En examinant ces figures, on reconnait sans peine que les parties essen-
tielles qui composent cette machine comprennent :

1° L'enclume et sen support fize;

2° Le marteau proprement dit, sa tige et le piston a vapeur;

3° Le cylindre a vapeur et le tiroir de distribution;

4 Le mécanisme propre 8 faire marcher le tiroir, a régler et & amortir
les coups, & interrompre ou a ¢tablir le mouvement.

Nous allons décrire successivement chacune de ces parties, en cherchant
surtout a faire comprendre le mécanisme de distribution, qui est la partie
la plus ingénieuse, la plus importante.

ENCLUME ET BATIS DE LA MACHINE. — Dans les petits appareils, comme
celui qui est représenté sur les fig. 1 & 3, la base du marteau est un simple
bloc en fonte A, qui est assez élevé pour que la petite enclume B, que I'on
rapporte au milieu en la retenant par une clavette a, se trouve & une hau-
teur convenable afin d'¢tre & la portée de ouvrier qui vient y poser la piéce
a forger. Dans les appareils puissants, 'enclume est beaucoup plus basse et
ajustée sur le milieu d’une forte plaque de fondation A (fig. &), qui s’étend
de chaque coté jusque sous la base da bdtis J. Celui-ci est nécessairement
fondu en deux piéces, réunies par leur base sar la plaque d'assise, sur
laquelle elles sont boulonnées, et par le sommet au moyen du socle de
fonte H, qui sert & recevoir le cylindre a vapeur. Les saillies ménagées sur
les faces intérieures de ce batis sont préalablement dressées avant qu'il
soit monté, pour servir de coulisseaux au porte-marteau, qui doit glisser
entre elles en marchant dans une direction parfaitement rectiligoe et ver-
ticale.

MARTEAU, TIGE ET PISTON. — Le marteau est, comme I'enclume, com-~
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posé d'une masse de fer C, acérée & la surface tran’ai.llal}te, et.ajustée dans
la téte du bloc mobile en fonte D, auquel il est solidaire, soit au moyen
d'une clavette o’ (fig. 1 et 3), soit au moyen d'une clé de serrage (fig. &).
Ce bloc de fonte sert & augmenter le poids du marteau, a le réunir avec la
tige du piston, et a porter les pieces destinées a opérer le. changgme_nt de
position du tiroir de distribution pendant la marche dfa lapParen; il est
ajusté  coulisses entre les deux cotés intérieurs du balis, qui sont plus ou
moins élevés suivant la plus grande chute que I'on veut donner au mar-
teau ; cette chute est réduite 4 30 ou 40 centimétres dans les plus petites
machines, et s'¢léve de 1® & 1™ 50 dans les plus fortes. Nous verrons plus
loin comment on la rend variable dans le méme appareil.

La tige verticale E, qui réunit le piston a vapeur au porte-marteau, est
ajustée sur la téte de celui-ci, et retenue par deux clavettes méplates a*;
pour éviter, autant que possible, que les chocs répétés du marteau ne tendent
A détruire cet assemblage, et par suite & lui donner du jeu, les construc-
teurs entourent la tige, dans toute la partie renfermée dans le bloc D, au-
dessus et au-dessous du bouton ou de I'embase qui la termine, de corps
élastiques ou compressibles, tels que des rondelles de bois &/, ou d’autres
substances analogues, moins dures et moins résistantes que les métaunx.

La construction du piston T, a laquelle on paraisszit attacher d’abord
beaucoup d’importance, est aujourd’hui faite exactement comme les pis-
tons ordinaires des machines & vapeur & haute pression, avec simple ou
double garniture métallique. Dans ses premiéres machines, M. Nasmyth
avait le cylindre & vapeur entiérement ouvert a l'air libre par le haut, comme
dans les marteaux du Creuzot; le piston était établi différemment. L’auteur
le composait d'un plateau métallique assez mince, de forme concave en
dessous, ou en parachute, afin, disait-il, que, lorsque la vapeur exerce sa
pression de bas en haut, ce piston se dilate pendant son mouvement d’as-
cension, et procure ainsi une parfaite imperméabilité, sans I'interposition
d’aucune garniture ou autre corps ¢lastique entre lui et le cylindre ; tandis,
au contraire, que lors de la chute, celle-ci serait favorisée par le retrait par-
tiel du piston, par suite de la diminution de la pression de la vapeur sur le
cOté concave.

CYLINDRE A VAPEUR ET TIROIR DE DISTRIBUTION.— Le cylindre & va-
peur G, qui en origine était ouvert a sa base supérieure, est actuellement
fermé & chaque extrémité, non pas pour que I'appareil doive marcher a
double effet, mais pour permettre cependant de laisser introduire de la va-
peurou du gaz comprimé par le haut, soit afin d’augmenter I'action du mar-
teau, soit afin d’opérer la descente du tiroir de distribution, comme on
pourra aisément s'en rendre compte un peu plus loin.

Ce cylindre est assis sur la base en fonte H, avec laquelle il fait corps, et
qui & son centre est traversée par la tige du piston (fig. 8); Vintérieur de
cette base présente une sorte de canal circulaire, servant donner issue a
la vapeur aprés qu'clle a produit son action ; elle porte le robinet d'échap-
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pement /, qui est a la disposition du conducteur de I'appareil, et la tubu-
lure latérale ¢/, a laquelle s'adapte le tuyau de sortie. Sur le c6té opposé
s’applique la boite en fonte I, dans laquelle est renfermé le tiroir de distri-
bution ¢, qui tantot laisse entrer la vapeur de cette boite dans la partie in-
férieure du cylindre, par le conduit e (fig. 3), pour faire monter le piston et
avec lui le marteau quiy est suspendu, et tantot la laisser s’échapper dans
le canal qui communique avec le tuyau de sortie, pour permettre au piston
ou au marteaun de descendre avec rapidité. Sar le coté et vers la partie supé-
rieure de la boite I, se trouve une tubulure g, qui doit y amener la vapeur
venant du générateur par le tuvau f, que 'on a en le soin de munir d'un
robinet, ou mieux d'une soupape régulatrice ajustée dans la douille cylin-
drique L.

MECANISME QUI FAIT MOUVOIR LE TIROIR DE DISTRIBUTION. — Comme
nous l'avons dit dans la notice historique qui précéde, dans chacun des
marteaux-pilons qui ont été proposés ou mis a exécution en origine, on a
fait marcher le tiroir & la main, en I'attachant & une tringle mise & la dispo-
sition de I'ouvrier. Cette disposition, qui a été conservée dans la machine a
percer de M. Cavé, décrite dans notre premier volume, a été suivie égale—
ment par MM. Schneider, comme on peut encore le voir par leur brevet de
1842, et méme par M. Nasmyth, qui, cependant, prévoyait déja a cette
époque qu’il serait possible d'arriver & faire marcher ce tiroir par la machine
méme, comme on peut en juger par les publications qu’on fit alors & ce
sujet (1).

Le mécanisme que cet habile ingénieur a imaginé et appliqué aujour-
d’hui a ses machines permet non-seulement de les rendre automatiques
( self-acting ), mais encore d’augmenter ou de diminuer & volonté I'éner—
gie du coup de marteau, et par conséquent de permettre d’appliquer un
appareil puissant a forger des petites comme des grandes piéces.

La tige d, du tiroir de distribution se prolonge au-dessus, pour porter
soit un systéme de ressorts méplats superposés que 'on renferme dans une
boite supérieure, et qui aprés avoir été comprimés par 'ascension du tiroir,
descendent trés-rapidement (2), soit plutdt un second tiroir ou petit
piston ¢ ajusté et renfermé dans la boite cylindrique I’ appliquée contre
le cylindre a vapeur. Ce petit piston est également destiné 2 faire des-
cendre le tiroir , mais par l'action de la vapeur qui vient presser aun-dessus
au moment voulu, a la place des ressorts précédents. Au milieu dela méme

(1)} ¥ous aurions pu, dés celle époque, faire, comme plosieurs autcurs, la publication de la pa-
tente de M. Nasmyth, et méme du brevet de MM. Schneider; mais leurs machines ne nous parais-
saient pas encore sulfisamment bien entcndues; elles élaient bien loin, en elfet, de ce qu’elles sont
aujourd’hui. On a pu le reconnailre, nous nous attachons loujours, autant que possible, 4 ne publier
les appareils, les machines ou les oulils, que lorsgu’ils sont arrivés 4 un degré de perfection tel,
qu’on puisse les regarder comme véritablement praliques, manufacturiers. Si nous avions publi¢
ces marleaux il y a deux ans, nous n’aurions pu en parler avantageusement et en faire reconnailre
le mérile que nows leur trouvons avjourd’hui.

{2) Telle est la disposition indiquée dans le brevet pris en 1843, en France, par M. Gaskell.
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tige d, est pratiquée une mortaise qui donne passage al'extrémité d'un le-
vier p, dont I'axe horizontal en fer est porté, d’un bout, par une oreille
venue de fonte avec le cylindre & vapeur, et de autre, par un support p’,
fixé sur la boite 1, fig. 1 et k. Ce levier se prolonge de I'autre c61é, poury
suspendre, par articulation, la tringle verticale ¢, qui, traversant les guides
r 7/, descend jusque vers la partie inférieure de la machine, ou elle porte
une bague ou petit renflement dont on comprendra bientdt I'usage. Un
manchon ¢’ (fig. 1 et 2) réunit les deux parties dont cette tringle est
composée et donne passage a un toc mobile v, que I'on munit d’une poignée
o/ 4 'une des extrémités, lorsqu’on veut faire mouvoir le tiroir a la main.

Ce toc, arrondi a I'extrémité opposée, est rencontré, lorsque le marteau
s'éléve, par un buttoir N boulonné sur celui-ci. Il est ais¢ de voir que, dans
" cette rencontre, le toc fait descendre la tringle ¢, et par suite remonter le
tiroir ¢, qui alors établit la communication entre la partie inférieure du cy-
lindre et le tuyau de sortie ¢’; la vapeur qui a produit son effet sous
le piston, et qui par cela méme a servi a soulever le marteau, pouvant
s'échapper aussitdt que celui-ci arrive a la partie supérieure de sa course,
le laisse nécessairement retomber avec rapidilé.

Mais pour que l'appareil puisse fonctionner d’une maniére continue,
sans le secours de la main de 'homme, il ne faut pas seulement que le
marteau fasse soulever le tiroir pour déterminer la sortie de la vapeur, il
faut encore que celui-ci puisse d'abord rester en repos pendant tout le
temps de la chute, afin que la vapeur puisse s'échapper totalement, et en-
suite revenir sur lni-méme, pour ouvrir de nouveau la communication du
générateur avec le cylindre, afin de faire remonter le piston et le marteau.
La marche du tiroir de distribution doit donc étre intermittente, c¢’est-a-
dire qu'il ne doit fonctionner que lorsque le marteau est aux extrémités
de sa course, et rester en repos lorsque le marteau marche; or comme la
vitesse de celui-ci, dans les pelits appareils, n'est pas de moins de 80 coups
par minute, on comprend combien les intermittences doivent se succéder
rapidement, et qu'il est impossible de les évaluer en voyant simplement
fonctionner un tel outil.

Nous avons dit que la tringle ¢’ porte a sa partie inférieure, au-dessus
du guide " (fig. 1), un pelit renflement cylindrique qui lui sert de por-
tée; contre celui-ci tend & s'appliquer un levier u, par l'effet d’un ressort
méplat s" qui, dés que la tringle est descendue d’une certaine quantité,
oblige ce levier %, & se placer immédiaterment sur la portée méme, et par
conséquent il empéche la tringle de remonter. Il est alors évident que le
liroir de distribution ¢, est forcé de rester dans sa position élevée , et que
par suite la sortie de vapeur peut continuer a se faire, puisque la commu-
nicalion entre le conduit ¢’ et celui /7 reste établie. Or comme la tige du
tiroir ¢ est reliée au petit piston ¢/, ce dernier s’est élevé en méme temps
que lui, et dans son mouvement il a soulevé la petite soupape j, ajustée
dans le couvercle supérieur qui ferme la boite cylindrique I’. Ce couvercle
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est surmonté d'un tuyau recourbé 7, auquel est adapté le petit tube laté-
ral %, qui descend jusque sur la douille cylindrique L, afin de prendre une
portion de la vapeur qui arrive du générateur par le tuyau f.

Puisque la petite soupape j est ouverte , la vapeur peut done pénétrer
dans le tiroir I’, au-dessus du pistdn ¢’ ; mais comme celui-ci occupe alors
la position la plus élevée, on voit qu’elle ne peut occuper qu’un trés-faible
espace; toutefois, son action seraitsuffisante pour faire descendre ce piston
s'il 0’y avait pas en ce moment un obstacle qui s’oppose & ce mouvement
avecrapidité. Mais tant que la tringle ¢’ est enrayée par le levier u, le tiroir
et le piston ¢’ restent suspendus, et la vapeur n’a pas d’effet; ce qui a lieu
jusqu’a I'instant od le marteau frappe la piéce.

A cet instant, qui est rapide comme ['éclair, pour ainsi dire, le change-
ment de position des pieces que nous examinons s'opére subitement; c’est
a peine si on a le temps de distinguer leur mouvement, & moins que I'on
ne connaisse par avance le jeu de I'appareil. Nous allons voir quel est I'in-
génieux mécanisme imaginé par M. Nasmyth, pour remplir ce but.

Sur la face du porte-marteau D, sont ménagés denx mentonnets P, P/,
espacés & la distance convenable, et qui a di étre déterminée par expé-
rience, pour permettre entre enx le jen d'une touche mobile O, qui est
seulement relenue sur le bloc D par un goujon, de maniére & pouvoir
tourner facilement autour de celui-¢i, en restant néanmoins appuyée contre
la saillie dressée s, contre laguelle elle {rotte lorsqu'elle fonctionne. Un
ressort méplat 0" maintient cette picce dans la position élevée qu’elle oc-
cupe sur le dessin fig. 15 ce ressort fixé par sa partie inférieure contre le
mentonnet P/, tend nécessairement a s'owvrir, lorsque le marteau regoit
un choc, ce qui a lieu quand il frappe sur la piéce a forger. Or dés qu'il
s'écarte, le levier mobile O devient libre, il tombe subitement sur la face
aciérée du mentonnet P/ ; mais aussitot, repoussé par celui-ci, il remonte
avec presque autant de rapidilé et se trouve de nouveau retenu contre le
mentonnet P, par le ressort qui revient en méme temps sur lui-méme. Ce
changement si brusque, si instantané, a suffi pour débrayer le levier w,
et por suite déterminer la descente dutiroir dedistribution. En effet, remar-
quons que le levier u, est attaché i la branche inférieure coudée de l'espéce
de frein M, qui est rapporté sur le bdtis prés du porte-manteau, et retenu
seulement par un boulon ¢ { fig. 1 ); la face droite el verticale de ce frein
est en contact avec la queue arrondie de la piéce mobile O lorsque celle-
c¢i descend, comme on vient de le voir, sa queue tend forcément 3 repous-
ser le frein qui, par suite, repousse le levieru, et le dégage de la portée sur
laguelle le ressort s’ le mainlenait appuyé; la tringle ¢’ est donc libre, et
la vapeur qui presse sur le petit piston ¢/, comme un ressort tenda, fait
descendre celui-ci avec le tiroir de distribution. On comprend bien main-
tenant que ce changement de position est instantané; il s'effeclue avec
autant de rapidité que le coup de marteau est frappé. Pour pouvoeir mar-
cher convenablement, il fallait évidemment agir ainsi, sans quoi la machine
perdrait considérablement de son importance.
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Ainsi, dés que le marteau a frappé, il est bientdt relevé parce que le
tiroir de distribution ouvre I'orifice d'introduction ¢’ & la vapeur qui arrive
du générateur, et qui, se précipitant dans le cylindre au-dessous du piston
F, force celui-ci & remonter. Pendant ce temps, la soupape j s'est fermée,
et la faible quantité de vapeur qui était entrée dans la boite I’, au-dessus
du petit piston ¢/, s’est échappée au dehors, parce que celui-ci, étant percé
latéralement, met la boite en communication avec les orifices ¢, et par
suite avec les canaux verticaux ¢ et le tuyau d’échappement ¢’. La marche
ascensionnelle et descensionnelle du marteau continue alors, pendant tout
le temps qu'on laisse ouvert, d'une part, la soupape d’admission qui est
renfermée dans la boite L, et de I'autre, le robinet /7, qui est ajusté dans
le siége H.

Dans plusieurs de leurs appareils les constructeurs cherchent & aug-
menter I'action du poids du marteau, en établissant au-dessus du piston
un ressort élastique auquel on peut donner toute I'énergie désirable. Ici,
ce ressort est d’autant mieux combiné qu'il est formé par la vapeur méme,
comme on peut le voir par le dessin fig. 3.

On a pu déja remarquer que le cylindre G, au lien d’étre entr’ouvert
par le haut, comme dans les machines & simple effet de M. Cavé ou de
MM. Schneider, est au contraire fermé par un couvercle de fonte X, dans
lequel est ajustée une soupape conique j/. Le tuyau recourbé 4 vient au-
dessus de celte soupape, et, lorsqu’elle est ouverte, ameéne de la vapeur
( qui, comme on se le rappelle, arrive de la chaudiére par le tube % ), jus-
que dans la partie supérieure du cylindre au-dessus du piston F.

Or cette soupape s’ouvre justement au moment ou le piston arrive a
I'extrémité de sa course ascendante, c’est-a-dire au moment ou sa base a
déja dépassé les orifices ¢, qui sont pratiqués dans I'épaisseur du cylindre;
de sorte que dés qu'il atteint cette position extréme, il soultve la soupape
et permet l'introduction de la vapeur qui, se trouvant par cela méme for-
tement comprimée entre le couvercle K et le piston, tend & chasser celui-
ci avec force, et par conséquent & accélerer la chute du marteau. Cette
application de la vapeur comme ressort pour augmenter la puissance du
coup, nous semble trés-heureuse, et surtout préférable 4 tous les ressorts
métalliques que I'on puisse proposer, parce que la nature de ceux-ci est
susceplible de changer aprés un certain temps de travail, ils s’usent et se
fatiguent, et peavent souvent se briser, et d’ailleurs on ne peut varier leur
action dés qu'ils sont établis, tandis que la nature de la vapeur ou des gaz
compressibles reste constante, tant que la pression est la méme; par con-
séquent leur effet ne change pas, et cependant on peut, suivant les besoins,
varier leur action, augmenter ou diminuer leur énergie.

Cette vapeur qui pénétre dans la partie supérieure du cylindre pendant
un instant trés-court s’échappe au dehors aussilét que le piston a décou-
vert, en descendant, les orifices ¢, qui, comme nous le disons plus haut,
sont en communication avec le tuyau de sortie par les canaux verticaux #.

L'ouvrier chargé de diriger la machine peut la faire fonctionner avec
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plus ou moins de vitesse et avec plus ou moins de puissance, & sa volonté,
ou bien I'arréter, la mettre en marche, puis I'arréter de nouveau, aussi
souvent et aussi rapidement qu'il le désire, 4 I'aide des deus manettes n
et »’, qui sont a sa disposition. L’une de ces manettes est reliée par la
tringle m, avec unlevier qui est monté sur I'axe de la soupape d’admission
placée dans la boite L { cet axe est mobile sur deusx vis latérales que porte
la bride en fer /) ; la seconde manette est reliée par la tringle 2/, avec un
autre levier rapporté sur le bout de la clé du robinet /. On congoit qu'en
fermant complétement la soupape, il n’admet plus de vapeur dans I'appa-
reil, par conséquent il arréte la marche du marteau; s'il 'ouvre entiére-
ment, au contraire, il laisse admettre le plus grand volume de vapeur
possible, et par suite il peut faire produire au marteau toute I'énergie due
a son poids et a 'action du ressort élastique qui opére sa descente plus
rapide. Mais s'il n'ouvre cette soupape que d’une certaine quantité, il dimi-
nue évidemment I'énergie du coup du marteau, puisqu’alors la vapeur
n’arrivapt plus en masse, sa tension est moindre, et par conséquent son
effet est diminué.

Par le robinet f, il pent aussi soit arréter complétement la descente da
marteau en le fermant, et par conséquent en ne permettant pas a la va-
peur de s’échapper, soit amortir considérablement sa chute, en ne le lais-
sant ouvert qu'a un degré convenable pour que la vapeur ne puisse s'échap-
per que lentement; il peut méme le régler de telle sorte que le marteau
arrive prés de la piéce a forger, en ne faisant que la frapper légérement ou
que la toucher a peine. C'est ainsi que sur les appareils puissants que nous
avons cités au commencement de cet article, nous avons va souder de tres-
petites piéces de fer, telles qu'un homme les forge habituellement avec
son marteau a main ordinaire.

On peut encore, lorsqu’on veut, par exemple, faire marcher le tiroir &
la main, ce qui est quelquefois nécessaire, pour ne donner que quelques
coups de martean assez éloignés les uns des autres, prendre la poigneée &,
qui se relie au frein M, afin d’écarter celui-ci de la touche mobile O, et
s’appliquer & la poignée v’ qui fait corps avec le toc », et se relie par suite
avec la tringle ¢ du tiroir; on peut évidemment dans ce cas, non-seulement
ne produire les coups qu'a des intervalles voulus, mais encore limiter leur
action, en augmentant ou en diminuant la hauteur de chute du marteau.

MOYEN DE REGLER LA CHUTE DU MARTEAU. — Dans des appareils
d'une aussi faible puissance que celui qui est représenté sur les fig. 1 €1-3,
on congoit sans peine que I'auteur n’ait pas cherché a appliquer une dis-
position mécanique pour permettre de varier a volonté la hauteur de la
chute du marteau; cependant, dans le plus grand nombre de ses autres ap—
pareils, il a jugé nécessaire de le faire, et nous allons voir qu'il y est arrive
d’une maniére fort simple (fig. & ). _

La tringle ¢, qui est suspendue au levier p du tiroir de distribution, 'au
lieu d’étre toute unie, comme dans la fig. 1, est assemblée par articulation
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avec une tige verticale ¢/, qui bien guidée par ses estrémités, est filetée
sur la plus grande partie de sa longueur et porte un manchon 2 formant
écrou, Ce manchon remplace la douille ¢/ dont nous avons parlé précé-
demment, pour recevoir I'action du toc » qui, au lieu d’avoir son point
fixe sur le hatis méme de la machine, est au contraire porté par I'écron 22
qui est traversé par une seconde vis ¢, semblable et paralléle & la premiére.
On comprend de suite que si, 4 I'aide de la petite manivelle e, l'ouvrier fait
tourner la paire de petites roues d’angle j, il fera mouvoir en méme temps
les vis ¢’ el g%, qui sont en communicalion par les deux pignons droits s
et 27, et descendre ou monter & la fois les ¢crous mobiles o et v®,

Or, on a vu que c'est au moment ou la touche N vient agirsur le bout
du toc », quand le marteau monte, que le tiroir de distribution s'éléve,
parce qu'alors la tringle ¢ est forcée de descendre et tire le levier p; il est
évident que la chute du marteau sera d’autant plus grande, que ce toc sera
plus élevé, puisqu’il sera touché plas tard, et que, réciproquement, elle
sera d’autant moindre, que le toc e trouvera plus bas, parce qu’il sera tou-
ché plus tot. C'est ainsi que sur un appareil dont le cylindre & vapeur per-
meltrait au piston une course de 1,50, on peut, en donnanf ¢videmment
au batis la hauteur nécessaire, faire tomber le marteau de toute cette chute
de 1™,50, comme on pourrait aussi, avec le méme appareil, ne faire donner
an marteau qu'ane chute extrémement faible de 25 & 30 centimétres par
exemple, comme on le fait lorsqu’on n’a que de trés-petites pi¢ces a forger.

Mais il faut encore pour cela que le tiroir puisse ouvrir 'entrée de la
vapeur sous le cylindre aux moments voulus, quelle que soit d'ailleurs la
course que V'on veut donner au piston. Il a sulfi, & cet effet, de faire le
frein M trés-long, comme lindique la fig. &, de manicre & pouvoir tou—
jours recevoir I'action de la touche mobile (05 ce frein est alors porté par
deux points fixes 47, et communique au levier % par un systéme de paral-
lélogramme qu'il est facile de comprendre sur le dessin. Quand on veut
dégager ce frein de la touche, on souléve la pédale b A l'aide d’une clé
assez longue, que I'ouvrier monte rapidement & son extrémité, et qu'il en-
1éve & volonté, pour ne pasen étre géné, lorsque 'appareil fonctionne seul.

11 est inutile de remarquer que les autres parties de la machine repré-
sentée, fig. &, sont tout & fait identiques & celles de la précédente, si ce
n’est qu'elles sont nécessairement dans des dimensions plus considérables,
et qui doivent &tre proportionnées & la force du marteau ; nous observe-
rons seulement que la manette A, qui doit servir & ouvrir ou fermer la sou-
pape d'admission contenue dans la boite L, communique a celle-ci, par la
tringle s, le jeu de leviers Z et la tige horizontale ¢/, et qu'il en est & peu
prés de méme pour la manette qui sert & manceuvrer le robinet de sortie.
Enfin, pour purger le cylindre et le tiroir au commencement de la mise
en train de I'appareil, on a adapté sur le cOté un petit robinet y, muni d’'un
tube z, qui améne au dehors la vapeur condensée.

Comme nous I'avons dit et comme le monirent les dessins, on construit
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de ces marteanx pour forger des piéces de toutes dimensions. Nous don—
nons ci-dessous un tableau montrant quels sont les diamétres & donner
au cylindre par rapport au poids du marteaa, en supposant la tension de
la vapeur dans le cylindre évaluée & quatre atmosphéres.

POIDS DU MARTEAU DIAMETRE DU CYLINDRE STRFACE DU PISTOX I
en kilogr. en cent. en cent, carr.
100 0.102 80.64
200 0.120 ; 143.45
300 0.160 I 201.66
400 0.182 258.06
500 0.203 i 322.50
1000 0.274 | 586.40
1500 0.335 _ 880 »
2000 0.370 1074.80
2500 0.414 f 1344 »
3000 0.435 ' 1488.70 5
3500 0.454 ' 1616 » !
4000 0.485 1843 » |

Nous donnons en terminant, dans le tableau qui suit, les observations
fournies par MM. Schneider fréres, & exposition de 1844, sur lear mar-
teau pilon & vapeur, en supposant la tension de celte derniére évaluée a
quatre atmosphéres dans la chaudiere.

i
POIDS LEVEE POIDS SURFACE
DU MARTEAU SUR L'ENCLUME | DES APPAREILS DE CHAUFFE
en kilogr. en metres. - en kilogr. en mét. carr.
500 0.80 11.000 12
1000 1 » 16.000 15
1500 1.50 18.000 20
3000 i 2 » 30.000 | 30
4500 1' 2.50 50.000 i 40
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On comprend que ces appareils sont destinés, dans U'industrie manufac-
turiére, & recevoir de nombreuses et d’utiles applications ; nous ne citerons
que celle que M. Nasmyth vient récemment d’employer pour enfoncer les

pilotis.
MACHINE A ENFONCER LES PILOTIS.

L’invention est aussi simple qu'ingénieuse; elle permet de ranger au
nombre des travaux ordinaires des ports ceux qui, jusque 1, avaient été
considérés comme les plus longs et les plus pénibles.

Deux choses principales rendent cette machine différente de celles qui
ont éié construites précédemment pour le méme usage :

1° L’application de la vapeur & soulever Ie mouton :

20 La maniére particuliére dont celui-ci; son guide et le cylindre sont
assis sur l'embdse du pilotis : disposition telle que le poids entier de I'appa-
reil, loin de nuire & 'opération, sert au contraire comme agent ¢nergique
au travail, pendant tout le temps et dans toutes les positions que prennent
les pilotis.

Le moyen employé par M. Nasmyth, pour amener la vapeur de la chau~
diére au cylindre du mouton, consiste en 'assemblage particulier de
tuyaux, permettant I'admission de la vapeur dans toutes les positions de
I'appareil, qui doit parcourir dans le sens vertical une longueur d’environ
15 métres. Cette méme chaudiére cst également employée 4 entretenir
une petite machine destinée au transport de Iappareil d’un pilotis &
l'autre, et & 'arrangement convenable et commode de ceux-ci.

On pourra se faire une idée de la perfection d’une telle machine, quand
on saura que, fonctionnant avec une vitesse de 70 coups par 1/, elle peut
enfoncer un pilotis de 15 métres en & minutes, opération qui dure actuel-
lement, d’aprés les anciens procédés, 15 & 20 heures. En outre elle ne dé-
tériore en aucune maniére les tétes des picces de bois, qu’on était obligé
de recéper plusieurs fois pendant I'opération.

Cette machine a déja été employée, en Angleterre, A la construction
d'une digue de 488 métres, composte d'une double rangée de pilotis, et
elle a produit, suivant les statisticiens de ce pays, une économie de temps
qu’on peut évaluer & deux ans, et une économie d’argent de 50,000 livres
sterl. (1,250,000 fr.). De tels résultats dispensent de commentaires.



Filature de Laine peignée.

MACHINES DE PREPARATION.

REUNISSEUSE,

Par MM. André HECHLIN et C°,

CONSTRUCTETRS A MULUOUSE.
— 3 ——

Nous avons annoncé dans une de nos précédentes livraisons que nous
publierions avec détails le systéme de métiers appelé réunisseuse ; déja nous
avions commencé a4 donner quelques notions sur ces machines; nous
allons tacher aujourd’hui de faire connaitre d’ane maniére tout & fait com-
pléte la construction et les différentes combinaisons que présente cet ap-
pareil.

La réunisseuse , ainsi que nous I'avons déja mentionné, est la premiére
machine de préparation employée apres le peignage et les premiers dé-
graissages de la laine; elle a pour objet de réunir huit rubans simples ou
quatre rubans doubles, venant de la peigneuse et placés derriére le mé-
tier, en un seul qui forme sur le devant une grosse bobine. Celle-ci divisée
en pelotes ou échevettes, dégraissées pour la troisiéme fois, puis séchées
et envoyées aux machines de préparation, subissent des étirages suc-
cessifs. -

Cette machine a été fabriquée chez MM. André Keechlin et Cie, construc-
teurs habiles et bien connus, non-seulement pour toutes les machines de
filature , mais encore pour les locomotives, les moteurs hydrauliques et a
vapeur, et en général les appareils de grande construction. A I'exposition
derniére on a pu remarquer leur nouvelle tarbine, dont nous avons déja
parlé, leur nouveau métier & tisser a deux coups, que nous décrirons pro-
chainement, et plusieurs autres machines de filature.

Le métier que nous allons décrire a été relevé avec détails dansle bel
établissement de filature de laine peignée de MM. Schwartz et Risler, qui
ont bien voula, comme nous I'avons déja dit, mettre toutes lears machines
i la disposition de notre beau-frére, M. Amouroux, pour les laisser publier
dans notre recueil.

VI 27



386 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

DESCRIPTION DES PARTIES PRINCIPALES
QUI COMPOSENT LA REUNISSEUSE REPRESENTEE PL. 33.

La fig. 1 représente une élévation longitudinale du métier, ct la fig. 2
en est le plan général, va en dessus, en supposant toutefois que I'on ait
enlevé d'un coté de la machine les coussinets et rouleaux de pression, afin
de laisser voir convenablement les peignes circulaires et les cylindres can-
nelés. La fig. 3 est une coupe longitudinale et verticale, faite suivant la
ligne brisée 1—2—3—1% du plan, et la fig. & une coupe transversale suivant
la ligne 5—6.

DU BATIS, DE LA TABLE ET DE LA TOILE SANS FIN. — Le bitis est
formé de deux flasques en fonte A, réunies par des entretoises B, boulon-
nées aux cdtés de celles-ci, et par des traverses supérieures C, qui recoi-
vent une grande partie des supports en fonte des piéces mobiles. A 'une
des extrémités est fixce la table en bois D, soutenue a 'autre bout par deux
montants en fonle, réunis par une entretoise (1). Cette table est munie 4
chacune de ses extrémités de rouleaux en bois E, réunis par deux toiles
ou courroies sans fin F, passant en dessus et en dessous de cette derniére;
ce sont ces courroies qui aménent les rubans pour les préparer a l'action
de la machine, aprés avoir passé préalablement entre des guides réunis
3 une seule tringle horizontale.

DES CYLINDRES CANNELES, DES PEIGNES ET DES ROULEAUX DE TEN-
s10N. — Les méches de laine sortant de ces guides sont dirigées, deux par
deux, dans des entonnoirs en bronze G, qui les aménent, déja doublées
de grosseur, sur les premiers cylindres cannelés H, puis aux seconds H/,
ot ils subissent un premier étirage trés-faible. La matiére est ensuile ame-
née, en passant sous des rouleaux de tension I, a 'action des peignes cir-
culaires J, et enfin des troisiémes cylindres cannelés H*, qui complétent
entiérement I'étirage. Ces derniers cylindres sont en fer trempé en paquet;
il n’en est pas ainsi des deux premiers, parce que, ne travaillant pas beau-
coup, on n'a pas jugé nécessaire qu’il en fut autrement. Le diamétre de
ceux-ci est de 31 millim., le nombre de leurs cannelures est de &6, le dia-
metre des deroiers est de 36 millim., leurs cannelures est également au
nombre de 46. Une brosse ¢*, fixée & un ressort boulonné sur la traverse
C du bitis, sert & nettoyer constamment les derniers rounleaux can-
nelés H.

Larangée de cylindres de tension I, solidaires avec un arbre commun,
est aussi appelée fléche de tension; ils sont en fer non trempé ct ne tour-
nent avec leur arbre que par le simple frottement des rubans.

Les peignes circulaires J, qui étirent les filaments des méches, les divi~

(1) Les dimensions du dessin ne nous ont pas permis d’indiquer cetle table dans toute sa lon-
gueur avee le rouleau qui la lermine, ni de donner la véritable hauteur du bills, qui est au reste in~
diguée par une cole déterminant le rayon de I’are de cercle que forme la face des flasques.
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sent, et tendent & en conserver le paraliclisme avant le dernier étirage,
sont d’une construction tout a fait analogue a celle que nous avons décrite
et représentée dans la quatriéme livraison avec le bubinoir de M. Carbon;
ils sont armés de 25 aiguilles sur chaque longueur de eylindre et de 36 sur
chaque circonférence, ce qui donne 900 aiguilles pour chaque peigne.

Outre les cylindres de pression que nous venons de décrire et qui n’ont
pour objet que de disposer les méches sortant des premiers canpelés a
Faction des peignes, il en existe d'autres, K, K/, K placés immédiate-
mentsur ces cannelés, pour forcer les filaments de la laine a s’appuyer sur
ceus-~ci, afin d'étre entrainés avec eux dans leur marche.

Les premiers, K, K, d'égales dimensions, sont en bois, recouverts d'une
bande de cuir et ajustés sur un arbre carré dont les tourillons tournent
dans de petites rendelles de cuivre a, servant de coussinets(1j. Les seconds
d'un diamétre sensiblement plus grand sont également en bois, mais re-
couverts de drap feulré, en usage dans les filatures, et munis de bandes
de parchemin 4, ajustées dans trois fentes pratiquées dans le sens de leur
longueur; ces diaphragmes ont pour objet, comme dans le bobinoir, de
donner anx meéches de laine une légére secousse qui facilite le dégage-
ment de la poussiére et en méme temps la séparation des filaments qu'une
forte pression avait fait réunir. Ces cylindres, ajustés sur un arbre hexago-
nal en deux parties dont les tourillons sont recus dans des douilles en cui-
vre analogues aux précédentes ¢, sont surmontés d'un chapeau ou coussi-
net en bois L, recouvert de drap aux parties qui touchent les cylindres de
pression, comme cela est indigué en ponctué fig. 3. On a pratiqué aux ex—
trémités de ce chapeau des entailles pour recevoir la longue branche ¢, des
supports des rouleaux K2, qui, de ceite maniére, leur laissent un libre
mouvement vertical en les maintenant suffisamment sur les cylindres de
pression.

Il est facile de remarquer que dans la machine que nous décrivons la
marche générale des méches de laine, ainsi que les divers cannelés et cy-
lindres accomplissant 'étirage, ont une analogie bien marquée avec les
divers détails du bobinoir ; nous ne nous appesantirons donc pas sur les
parties de ces machines qui présenteraient une trop grande coincidence
entre elles.

La pression des cylindres K K’/ K sur les cannelés, n’a pas lieu seule-
ment par leur propre poids, mais encore par des contrepoids M, de 6 kilog.,
3 section octogonale, fizés a I'extrémité de tringles ou crochets d, suspen-
dus aux leviers ¢/, qui reposent eux-mémes sur les axes des cylindres de
pression, et par des contrepoids M/, de 10 kilog., accrochés dans des en-

(1) Au sujet des bandes de cuir dont ces cylindres sont recouverls, nous mentionnerons que
M. Durand (d’Angouléme) a pris en 1%44 un brevet d'invention de cing ans pour la fabrication du
coir fendu dans son épaisseur, applicable A divers objets, lels que eylindres de filature, de litho-
graphie, luyaux, cannes, ele. Ainsi, d"aprés ce procédé, le cuir est fendu alors qu'il est trés-moite,
puis battu au marteau pour enformer une surface réguliére, s"appliquant parfaitement aux rouleaux
des filatures el évitant par suaite toute couture ou assemblage.
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tailles pratiquées aux extrémités des leviers /. Le point d’appui de ces
derniers est situé sur une des traverses C du batis; ils sont munis d’un ceil
dans lequel s'engage la tige ou crochet g, dont la partie inférieure termi-
née par un couteau %, sert de point d’oscillation au levier f.

Nous examinerons plus loin les différentes vitesses de ces cannelés et
des peignes circulaires, et par suite les différents étirages qu’ils produi-
sent dans lear marche.

DES FROTTOIRS ET DES CYLINDRES D’APPEL. — A mesure que les mé-
ches de laine sont peignées et étirées, on les réunit eu un seul brin dans
un entonnoir N, fixé sur une traverse du bdtis, pour passer ensuite entre
les frottoirs, qui, outre le mouvement de rotation dont ils sont animés,
recoivent un mouvement alternatif et roulent les filaments de laine, afin
d’en former des fils réguliers qui les rendent plus propres a étre filés aux
métiers des mull-jennys. 1ls se composent de quatre cylindres en bois
O P, traversés par des axes octogonaux et disposés parallélement comme
deux laminoirs, entre lesquels les méches sont forcées de passer. Mais afin
qu'elles ne se trouvent pas directement en contact avec le bois, et qu’elles
soient d’aillears constamment soutenues et froitées dans leur passage de
la premiére paire de rouleaux a la seconde, on entoure ceux-ci de cour-
roies sans fin A%, qui se touchent, comme l'indiquent les fig. 1, 3, &.

La laine, & sa sortie des derniers cannelés, passe donc entre ces cour-
roies; c'est alors qu’il faut donner aux frottoirs un mouvement de transla-
tion ou de va-et-vient, dans le sens transversal. Il faut, de plus, que ce
mouvement soit disposé de telle sorte que lorsque les cylindres du haut
marchent dans un sens, ceux du bas marchent dans une direction opposée,
et réciproguement. Les méches, ainsi réunies et élirées, s’enroulent en
passant dans un entounoir N, et forcées par le rouleau d’appel Q, sur un
cylindre ou bobine Q’, en formant des hélices trés-allongées qui se croi-
sent et se couvrent successivement ;. on comprend alors qu'il faut que ce
rouleau soit animé également d’'un mouvement de va-et-vient.

11 est construit en fonte et recouvert d’'un manchon ou virole de téle, '
ses tourillons sont engagés dans des supports a coulisse R, boulonnés sur
la pitce mobile 8, qui transmet & la bobine le mouvement de va-et-vient ;
cette disposition lui permet de s’élever & mesure que la laine, en s’enrou-
lant autour du rouleau d’appel, grossit ie diamétre de celui-ci. Une enco-
che, ou fourche ¢, fig. 1, sert & recevoir le rouleau inférieur ou eylindre
de pression Q, en bois, recouvert d'une bande de cuiyre contournée en
spirale.

Pour bien comprendre le jeu des différentes parties principales de la
machine, nous allons décrire les diverses combinaisons de mouvement qui
¥ ont eté appliquées, et il sera facile d’en déduire ensuite les résultats du
travail qu'on peut en obtenir.
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DE LA TRANSMISSION DE MOUVEMENT
AUX DIVEKRSES PARTIES ESSENTIELLES DU METIER.

MOUVEMENT PRINCIPAL. — L’arbre moteur T de la réunisseuse porte
deux poulies en fonte U U7, dont I'une est fixe pour recevoir son mouve-
meut de I'arbre de couche de I'usine, et l'autre folle pour interrompre ce
mouvement & volonté. Les tourillons de cet arbre tournent dans des cous-
sinets en bronze , faisant partie des supports j j/, boulonnés aprés les
flasques du batis ; a I'une de ses estrémités est ajusté un pignon % qui,
engrenant avec la roue d’angle /, transmet son mouvement de rotation
aux différents engrenages de la machine.

MOUVEMENT ALTERNATIF DES FROTTOIRS. — L’autre extrémité de
I'arbre est coudée en o, pour former manivelle et recevoir I'ceil d'une
bielle V/, en fer forgé, qui transmet au levier » un mouvement alternatif,
dont I'amplitude peut étre réglée 4 volonté an moyen de la coulisse »’
(fig. &), ménagée sur le levier n. Cette manivelle est montée, ainsi gn'un
double secteur denté o, sur un arbre ¢, fixé entre les deux joues d'un sup-
port en fonte p ; au-dessus et au-dessous du secteur o, sont placées deux
petites crémailléres r #/, roulant sur des galets 5%, engrenanl avec ce sec-
teur, et solidaires, au moven de boulons, avec les deux entretoises Y,
qui relient les arbres s s’ des frotloirs supérieurs et inférieurs. On congoit
alors que dans le mouvement alternatif imprimé au levier n, larbre qui le
porte ainsi que le secteur o, tourneront d’'une méme quantité, et tendront
a faire marcher les deux crémailléres r»” dans un sens opposé, et a pro-
duire par conséquent un enroulement des filaments de laine, qui est le but
que U'on se propose. Les tourillons des arbres s s’ des frottoirs sont mo-
biles dans des consoles de fonte X, boulonnées sur les traverses du bitis,
et réunies par des entretoises 7.

MOUVEMENT ALTERNATIF DU CYLINDRE D'APPFL ET DE LA BOBINE, —
Pour imprimer pendant la rotation méme, au cylindre d'appel et & la bo-
bine, une marche rectiligne alternative et obliger les méches de laine &
s’enrouler sur toute la longueur du rouleau ’, on fait usage d'un chissis
mobile S, qui, portant le rouleau d’appel et la bobine, est muni d’une
coulisse longitudinale u, dans laquelle viennent s’engager les extrémités
des forts goujons 4 embases #, servant de supporls a cetie derniere, et
boulonnés sur Fune des traverses supérieures C du bdtis ; une forte ron-
delle z, dans laquelle s’engage une vis de pression, sert @ maintenir le
chassis S sur ces goujons. Il est fondu avec deux pattes X, qui recoivent
les oreilles y de la crémaillére double Y (fig. 3 et 4}, et la maiutiennent au
moyen de boulons. Celle-ci est dentée sur ses deux arétes intérieures,
ainsi qu'a ses deux extrémités, ce qui forme une suite de denture non in-
terrompue qui s’engage dans les dents ¢’un pignon &/, de vingi-deux dents,
monté & 'extrémité d’un arbre horizontal 5/, lequel, maintenu dans le
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support ?, porte un pignon d’angle & 45° 0/, engrenant avec un pignon
semblable ¢/ ajusté & Uextrémité d’un arbre oblique d’, tournant dans
des douilles ou coussinets rapportés aux supports * ¢* fixés au batis A,
Cet arbre est commandé, & son tour, par une paire de roues d’angle i
k50 ¢ ¢, et par la roue droite /' ; celle-ci est montée sur un arbre auxiliaire
maintenu par le support d?, et est menée directement par un pignon 5
ajusté sur I'arbre moteur T. Celte combinaison a pour but de diminuer
sensiblement la vitesse du pignon ¢, tout en permettant de pouvoir la va-
rier & volonté par des roues de rechange. Elle permet aussi & 'axe z’ de
s'obliquer légérement, pour que le pignon puisse engrener tantdt avec la
partie supérieure, tantot avec la partie inférieure de la crémaillére.

« Il est ais¢ de voir que le pignon ¢/, en tournant, oblige la crémaillére
Y & marcher dans une direction rectiligne, parce qu’il est fixé sur un axe
qui ne peut changer de place; et comme elle est aussi dentée & ses extré-
mités ; elle reste constamment engrenée avec le pignon, qui ne la quitte
pas ; mais cette crémaillére est elle-méme adaptée au grand chariot S (qui
porte les bobines et les cylindres d'appel) par deux oreilles y ; il en résulte
que ce chariot regoit & son tour une marche alternative. »

« Pour que le pignon n’abandonne pas la crémaillére, son axe est libre
par I'une de ses extrémités, de maniére & lui permettre de remonter et de
descendre ; et afin qu'il soit suffisamment soutenu pendant le travail, lors-
qu'il engréne avec la parlie supérieure, le boul aminci de axe z/ porte
sur une tige méplate 2/, qui est entaillée vers les extrémités pour lui livrer
passage au moment ot il engréne avec les parties circulaires, et qui s’at-
tache au chariot par les mémes boulons. Une équerre en fer / (fig. 1 et 2)
soutient le méme axe lorsque son pignon engréne avec la partie droite in-
férieure de la crémaillére (1). »

MOUVEMENT DE ROTATION DES CYLINDRES. — Nous avons vu qu'a
extrémité de I'arbre moteur T, £tait ajusté un pignon d'angle %, engre-
nant avec une roue Z, mentee sar Vaxe des troisiémes cannelés H?; c'est
cette roue qui commande, au moyen de pignons et d’intermédiaires con-
venablemeut combinés, les différents cylindres composant la machine, les
fait tourner dans le sens obligé, et leur imprime la vitesse nécessaire. On
peut remarquer, en effet, qua l'extrémité opposée de I'axe des cannelés
H® sont ajustés deux pignons, 'un j/, de 23 dents, et 'autre 4/, de 30 dents.
Le premier commande une roue droite intermédiaire #/, de 56 dents, fixée
sur le support 32, qui, engrenant avec la deuxidme roue droite m/, com-
munique le mouvement & arbre horizontal 2/, au moyen de la paire de
roues d'angle o’ " montées sur celui-ci et sur un bout d’arbre ¢/, mainlenu
au coté du batis par le support ¢/ ; le second commande, au moyen
de lintermédiaire ¢’, la roue droite #, de 70 dents, montée sur le
bout de I'axe des deuxiémes cannelés H’, Cet axe est animé de la vitesse

(t) Publ. ind., tome v, pag. 186, Bobinoir.
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qui lui est propre, et que nous allons examiner plus loin, au woyen d'un
pignon ', de 2% den!s, commandant par I'intermédiaire ¢’, de 56 dents,
fixé au support 2/, le pignon ¥/, de 41 deuts, ajusté & l'extrémité de l'arbre
horizontal des peignes circulaires.

Les différents supports des cylindres cannelés et des peignes sont bou-
lonnés sur deux chaises A7, fisées sur les traverses du batis, et sur les-
quelles on a pratiqué des coulisses pour permettre de varier a volonté la
position des roues ef de leurs supports.

L’arbre horizontal #’, supporté dans les coussinets du support 7%, fizé au
batis, et dans ceux du support f*, boulonné sur I'équerre en fer g2, est
muni, comme nous I'avens vu, d'un pignon d’angle 2/, qui transmet son
mouvement de rolation au pignon 42, et par suite & celui *, ajusté a 'ex-
trémité de I'arbre ¢’ des frottoirs inférieurs. Cet arbre porte une roue droite
k%, de 66 dents, qui, engrenant avec une semblable 3, communique le
mouvement de rotation aux quatre frottoirs O et P, donl les arbres sont
maintenus dans les supports a double branche ¢* ¢, qu'on peut monter ou
descendre & volonté au moyen de coulisses ménagées sur I'espéce de chaise
p?, ol ils sont boulonnés.

L’antre extrémité de 'arbre horizontal n’ est terminée par un pignon
d’angle a 55° /5 il transmet son mouvement de rotation au pignon m*,
lequel est ajusté sur une douille cylindrique »*, dont les tourillons, mobiles
dans les coussinets du support & double branche z°, sont suffissmment
maintenus par des embases pour empécher le glissement causé par le mou-
vement alternatif de la bobine et du cylindre d'appel sur Parbre ¢*, auquel
on a pratiqué une longue rainure s’engageant dans une saillie de méme
dimension ménagée & la douille précédente n’.

1l nous reste a parler de la commande da premier canpelé, ainsi que de
celle du rouleaun de la toile sans fin qui améne la laine an commencement
de 'opération. Pour cela nous remarquons qu'un pignon de 24 dents 7%,
est placé en devant de la machine, sur l'arbre du deuxiéme cannelé; il
commande, au moyen d'un intermédiaire s*, fixé sur un support 2, un
autre pignon semblable #3, du premier cannelé. Le mouvement du rou-
leau E est pris sur ce pignon avec l'aide de la roue #, et de son inter-
médiaire u*.

CALCULS DES VITESSES ET DES PRODUITS DE LA MACHINE.

La vitesse ordinaire de I'arbre motear T des réunisseuses est de 168
révolutions par minute, le diametre de la poulie de commande U est de
0=,245, et sa largeur est de 07,050.

Les cylindres cannelés H, placés a I'arriére de la machine, ont 0,031
de diamétre, leur circonférence est donc de

31 % 3,15=10=,0973
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Les deuxiemes cannelés H', placés a coté, sont exactement semblables,
Les troisiémes cannelés H? sont d’'un diamétre un peu plus fort, ¢’est-a-
dire 0=,036; leur circonférence est donc de

36 x 3,14 =0=,1130.

Or, comme ces derniers, commandés par une roue de 80 dents, engre-
nant avec une de 43, font 90 tours 4 la minate, les deuxiémes recevant leur
mouvement d'un pignon de 30 dents et d'une roue de 70, auront une
vitesse qui sera & 90 comme 30 est & 70; d'our il suit que les deuxiémes
cannelés auront une vitesse de 38 tours par minute.

L’étirage, qui est le premier subi par les filaments de la laine, sera done
égal &

07,1130 % 90

05,0073 % 38 4,3,

Les engrenages sont disposés de maniére a faire faire & la bobine et a
son chariot, portant le rouleau d'appel, un peu plus d’'un mouvement com-
plet de va et vient par minute.

Le deuxiéme cannelé animé, comme nous 'avons vu, d’une vitesse de
38 tours par minute, et commandant, au moyen de son pignon de 24 dents,
une roue de %! dents, montée sur I'arbre des peignes, par l'intermédiaire
d’un autre de 56, fera tourner ceux-ci avec une vitesse de 22 révolutions
par minute, Leur diameétre, pris au bas des aiguilles, est de 0,048 ; I'ex-
trémité de celles-ci correspond, suivant la ligne d’aplomb, & la partie in-
férieure de celle qui suit immédiatement, ¢’est-a-dire que, si de 'extrémité
de l'aiguille on méne un rayon au centre du cercle décrit par cette extré-
mité, le point d’attache de I'aiguille suivanle sera justement au point de
rencontre de ce rayon et de la surface métallique du peigne.

Le pignon de 23 dents, commandant une roue de 65 dents, avec une
vitesse de 90 tours, I'arbre horizontal #/ fera

90 x 23

T 30 tours,

Cest donc avec une vitesse de rotation de 30 tours que se meuvent les
frottoirs O P, et Je rouleau d’appel Q.

Le cannelé étireur H*ayant un développement de 0=,1130, et faisant 90
tours par minute, nous aurons le développement par 12 heures de travail,
en effectuant le calcul suivant :

90 X 07,1130 X 12 X 60 = 732224

en admettant qu'il 0’y ait pas d’interruption dans le travail.

S



ROUE HYDRAULIQUE A AUGETS,
AVEC COYAUX CREUX EN FONTE

POUR L'ECHAPPEMENT ET L’ENTREE DE L'AIR,

Etablie par M. BRXERE, Directeur de Filature,

ET CONSTRUITE PAR M. GRANGER , A ROUEN.

—— - - -

En publiant, dans le second volume de ce Recueil, les différents genres
de construction, en fonte, en fer et en bois, des roues hydrauliques 3 an-
gets, nous n’avons pu faire connaitre celle que 'un de nos bons amis,
M. Briére, avait alors le projet d’établir au Vast, prés Cherbourg, dans une
grande filature de coton qu'il a dirigée pendant une dizaine d’années,
Depuis cette époque, il a mis cette roue a exéculion, et elle fonctionne
maintenant depuis prés de deux ans.

Comme elle est véritablement remarquable dans plusieurs parties de sa
construction, et principalement dans la disposition imaginée par M. Briére,
relative aux sorties et aux rentrees d’air, comme aussi elle donne de trés-
bons résultats, nous avons pensé que la plupart des constructeurs & qui
notre ouvrage est adressé, ne la verraient pas sans quelque intérét. Dans
tous les cas, nous sommes persuadé que ¢’estun fort bon modéle & suivre;
nous ne craignons pas de la présenter comme telle.

On sait que dans les roues hydrauliques, et surtout dans celles dites &
pots ou a augets, le principal obstacle qui s’'oppose & la bonne admission
deI'eau, est la masse d'air qui s’accumule constamment dans les angets, et
qui, ne trouvant pas d’issue pendant la marche de la roue, tend & projeter
I'eau au dehors. Déja nous avons dit & ce sujet qu’il était indispensable de
donner, pour cela, a la roue un peu plus de largeur gqu’a l'orifice de la
vanne; mais pour des moteurs qui sont susceptibles de dépenser un grand
volume d’eau, et qui par conséquent doivent étre trés-larges, cette dispo-
sition ne suffit pas; il faut encore fournir d’autres issues a 'air, ce que I'on
fait en percant le fond des augets de petits trous qui ont encore I'inconvé-
nient de perdre quelquefois de I'eau. On a vu également { pl. 38, tome 2)
un systéme dans lequel I'air peut s’échapper par un double fond ménagé
aux augets; mais ce systéme parait d'une construction plus difficile,
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Le mode adopté par M. Briére est bien simple et facile & appliquer dans
tous les genres de roues, il consiste seulement & faire les coyaux ou les
pelits bracons sur lesquels il fait reposer les augels, creux intérieurement
comme des tuyaux coudés, de telle sorte que l'air refoulé dans le fond des
augets, trouvant issue par les coyaux, peut aisément s'échapper & l'exté-
rieur. Une telle disposition était indispensable pour la roue du Vast, qni
n’a pas moins de 4= .40 de largeur, et qui est susceptible de dépenser 800 &
900 litres d’eau par seconde, dans certains cas, et, au minimum, 600 litres
dans les circonstances.ordinaires.

DESCRIPTION DE LA ROUE A ECHAPPEMENT D’AIR,
REPRESENTEE SUR LES FIG. 1 ET 2 DE LA PL. 34.

DE LA ROUE PROPREMENT DITE. — La construction de cette roue est
généralement différente de celies que nous avons déja publiées, comme il
est facile de le voir 4 U'inspection des fig. 1 et 2. Elle est faile, partie en
fonte, partie en hois et partie en fer. L'arbre, les tourteaux, les couronnes
extérieures et les coyaux sont en fonte; les bras, les couronnes intérieures
et les fonds des augets sont en bois ; ceux-ci seuls sont en tdle; les freftes,
les brides et boulons sont en fer.

L'arbre A, qui est d'une longueur totale de 5™,7%, y compris les tou-
rillous, est fondu creux avec ceux-ci, comme lindique le détail fig. 3; il
n’a pas moins de 66 centimétres de diamétre au milieu, mais 5 centimétres
d'épaisseur seulement, et 27 centimétres aux collets qui ne sont traversés
que par un trou de46 millimétres. Vers les extrémités de cet arbre, prés de
ses tourillons 4, et & deux distances égales de son milieu, sont ménagées
des portées cilindriques a, sur lesquelles sont ajustés les moyeux des croi-
sillons ou tourteaux en fonte B. A I'un des bouts ¢, est moutée la roue den-
tée K, de 27,564 de diamétre, pour servir & transmettre le mouvement du
moteur au pignon L, de 12,40, fixé & I'extrémité de I'arbre intermédiaire
placé dans I'intérieur de I'usine.

Comme cette nouvelle roue remplace simplement une ancienne en bois
défectueuse, le propriétaire a voulu conserver ces deux engrenages K, L,
qui existaient: sans quoi, I'ingénieur en et certainement adopté d'autres
d'une dimension sensiblement plus grande.

Les deux tourillons de I'arbre n’ont que 0,25 de largeur ; nous aurions
préféré, avec M. Brigre, qu'ils fussent beaucoup plus longs; nous I'avons
déja dit ailleurs, toutes les fois que des arbres sont soumis A de grandes
charges ou 4 de grandes vitesses, et surtout que les efforts de torsion sont
incomparablement moindres que les efforts de pression, il est utile de don-
ner aux tourillons de grandes portées, parce qu'ils sout moins susceptibles
d’usare et qu'ils se trouvent mieux assis, mieux assujetis; le frottement
n'est pas, nous le répétons, plus considérable pour cela; nous ne pouvons



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 395

trop insister sur ce point, parce que nous voyons encore bien des mécani-
ciens qui ne portent pas suffisamment d’attention & ce sujet.

Ces tourillons reposent sur des coussinels en bronze &/, dont I'un est
ajusté dans un palier ou support fixe A’, et I'autre ajusté dans un palier
mobile, qui peut étre varié de place sur sa plaque d’assise en funte sur la-
quelle on I'assujétit. Des vis de rappel ¢ (fig. 8) permettent de régler sa
position avec toute I'exactitude désirable, et des vis verticales +/ servent &
le soulever au-dessus de la plaque, de la quantité nécessaire pour pouvoir
remplacer le coussinet en cas d'usure.

Les croisillons ou tourteaux de fonte B, qui réunissent I'arbre aux bras
de la roue, présentent une forme différente de toutes celles que nous avons
déja dessinées. L'auteur a cherché & éviter de percer le bois, et pour cela
il a ménagé des oreilles de chaque c0té des croisillons, de maniére que les
bouts des bras qui v sont emboités se trouvent serrés simplement par des
platines en fer et des boulons latéraux d, comme on peut aisément le
comprendre par la voe de face fig. 1 et la section verticale fig. 3 bdis.
Chaque tourteau, alésé au diamétre des poriées de I'arbre, est fixé sar
celui-ci par quatre fortes clés ou nervures en fer rapportdes.

Les bras en chéne CC’ qui y sont emboités s'assemblent, les uns avec les
deux couronnes intérieures D, qui sont aussi en bois de chéne, formées de
plusieurs jantes réunies par des platines en fer e, les autres avec les deux
couronnes extérieures IV, qui sont entiérement en fonte et munies de ner-
vares sur les faces intérieures, pour recevoir les augets {fig. ket 3.

L’assemblage des bras avec les deux genres de couronnes ne peut évi-
demment étre fait de la méme maniére; les bras C’ sont ajustés a tenons,
daps les cintres en bois D ( fig. 6 et 7}, et traversés par un long boulon f/,
dont Pécrou est entaillé dans I'épaisseur du bois; cette disposition que nous
avons déja eu l'occasion de décrire est simple et solide. Les autres bras C
sont emboités dans des parties des couronnes I, qui présentent la forme
indiquée fig. & et 5, et retenus, d’une part, par deux boulons 4 écrou, et

" de I'autre, par des cales en fer f et g qui les serrent fortement dans leur
emboitement.

Sur la circonférence extérieure des cintres en bois D, sont clouées les
planches E, qui forment la foncure de la roue, et qui, par leurs extré-
milés, se boulonnent sur la nervure ou cordon ménagé a la face intérieure
des couronnes de fonte I ( fig. 5 ).

Les augets sont formés partie en bois et partie en téle; la premitre 4,
est disposée suivant les rayons de la roue, et par conséquent perpendicu-
laire & la fongure; la seconde se compose d'une feuille de tole de 3 milli-
métres d'épaissedr qui, au lien d’étre simplement une surface plane, a été
coudée de maniére & présenter deux plans i’ qui forment entre eux un
angle de 171 degrés. Celte construction a permis de réduire & 18 degrés
l'angle du dernier élément formant I'entrée de I'auget, avec la tangente &
la circonférence extérieure de la roue, et d’obtenir par suite un écartement
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de plus de 02,092 d'un auget & I'autre, pour I'introduction de I'eau, ce qui
n’elit pas été possible en laissant toute la surface de la tole droite.

Ces augets sont boulonnés, d’une part, sur les nervures % fondues avec
les couronnes extérieures D’ (fig. &), et de T'autre, sur les oreilles des
coyaux en fonte j, qui sont coudés suivant la section méme de chaque au-
get. Ces coyaux sont ajustés dans les cintres en bois D, ou ils sont retenus
par des clés de serrage, et présentent, comme nous I'avons dit, cette parti-
cularité remarquable, qu’étant fondus creux (voy. la fig. 6), ils permettent 3
l'air intérieur de s'échapper, lorsque I'eau doit pénétrer dans les augets,
comme aussi ils permettent & l'air extérieur de s'introduire dans ceux-ci,
lorsque I'eau doit en sortir.

DU COURSIER ET DU VANNAGE.— Le coursier qui améne I'eau a la roue
est entiérement en chéne; son fond F est légérement incliné, en arrivant
sur le sommet de la roue, afin que la masse d'eau soit, autant que possible,
sans mouvement jusque prés de la vanne qui lui livre passage. Son extré-
mité devenant trés-mince et se terminant par une feuille de tdle, est soute-
pue par des boulons de suspension £, et par d’autres boulons & écrous V,
qui permettent de I'assujétir solidement; il est de plus soutenu par des
traverses en chéne, que portent les poteaux verticaux I, Les deux joues
verticales F/, qui le ferment de chaque cOté, sont assez élevées pour que le
- miveau d’eau ne puisse les désaffleurer. Elles recoivent en (te, 4 peu de dis-
tance du sommet, des coulisseaux entre lesquels est ajustée la grande vanne
G, qui est en bois de chéne. A cette vanne sont attachées deux crémailléres
., avec lesquelles engrénent les deux petits pignons o, dont I'axe p, pro-
longé d’un bout, porte la poulie ¢, qui permet de les faire mouvoir d’un
étage supérieur de l'usine. De petits galets r, sont rapportés sur la face an-
térieure de la vanne, en dedans des coulisseaux, pour diminuer autant que
possible son adhérence, et permettre de la manceuvrer avec plas de facilité.
Le chapeau de vanne G’, qui porte les mouvements précédents, s'assemble
avec les deux montants en chéne boulonnés a I'extérieur du coursier.

Comme le directeur de la filature tenait & avoir un mouvement trés-ré-
gulier et constant, quelles que soient d’ailleurs les différences de résistance, il
a fait appliquer 4 ce moteur le systéme de régulateur & air M, que nous avons
déja décrit avec détails dans notre premier volume, en en faisant connaitre
I'ingénieuse construction, et les heureuses applications que 1'on en fait
dans toutes les usines. Ce régulateur doit agir, comme on se le rappelle,
sur une fausse vanne en tole H, que I'on dispose convenablement derriére
la vanne principale, en l'attachant d’une part 4 un point fixe éloigné par des
tringles en fer I, et en la suspendant, de I'autre, par des chaines ou des
cordes que I'on fait passer sur des poulies de renvoi J, pour de la se relier
au récipient mobile du régulateur. M. Briére nous a déclaré qu'il était trés-
satisfait d'avoir fait I'application de cet appareil, et qu'il était indispensable
dans des élablissements comme des filatures, qui ont essentiellement be-
soin d'une régularité constante dans les mouvements des méliers.
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DONNEES PRATIQUES ET CALCULS DE LA ROUE.

La roue précédente a été établie sur les données suivantes :

1° La hauteur de la chute, mesurée verticalement, depuis le niveau supé-
rieur nx jusqu'au niveau inférieur n’n’, est moyennement de 6 535;

2° La dépense ou le volume d’eau disponible est variable de 560 & 900
litres par seconde.

L’auteur, M. Briére, a donné a cette roue un diametre de 6= 25, et a
placé son axe de maniére qu’elle se trouve tangente par le bas au niveau
inférieur »’n’ (fig. 1); par conséquent la hauteur totale, pour la pression
au-dessus du sommet de cette roue, est donc en moyenne de :

6= 535 — 6,250 = 0™ 285

Le nombre des augets de ladite roue est de 72;

Leur profondeur est de 0™ 33;

La largeur entiére est de 4™ 40;

Et la vitesse de la roue est de % révolutions par minute.

D’aprés ces données, on voit que la circonférence extérieure de la rone
est de:

6= 23 x 3,1416 = 19= 63
et par conséquent sa vitesse par seconde a cette circonférence est de
19= 63 X & : 60 = 1= 30.

On se rappelle que pour déterminer la capacité des augets, correspon-
dante & I'espace qu'ils parcourent a la circonférence par seconde, il faut
multiplier leur largeur par la profondeur et par la vitesse, puis prendre les
3/% du résultat (1), parce qu'on réduit environ 1/% que on suppose ne
pouvoir étre occupé par I'eau, ce qui donne, dans ce cas,

b0 x 0™ 33 X 1,30 X 75 = 1™ k6.

1l en résulte que lorsque le volume d’eau & dépenser est de 708 litres par
seconde, les augets sont exactement remplis & moitié de leur capacité; sile
volume est réduit & 485 litres, ils ne sont plus remplis que jusqu’au 1;3
seulement, et si au contraire ce dernier volume est double, c’est-a-dire de
970 litres par seconde, ils se remplissent jusquaux 2/3. Cest environ le
maximum d’eau que I'on puisse faire dépenser a la roue, pour utiliser le
volume disponible d'une maniére convenable.

{4; Yorez la 10e livraison du tome II de ce Recueil.
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L effet utile de cette roue n’a pas été constaté au frein, mais on peut ai-
sément s'en rendre compte par le nombre de métiers de préparation et le
nombre de broches qu'elle fait mouvoir, et qui est beaucoup plus considé-
rable que celui que 'ancienne roue meltait en action.

Disons en terminant que cette roue & été parfaitement établie par
M. Granger, ingénieur mécanicien a Rouen, bien connu pour la construc-
tion des moteurs, des transmissions de mouvement et des machines de fila-
tare. Nous savons qu'il a entrepris la confection de la roue de M. Briére &
un prix peu élevé, qui n'est pas a 90 centimes le kilog. pour toutes les
piéces de fer ou de fonte.

Nous croyons que les détails que nous avons donnés a la fin du second
volume de ce recueil, relativement aux roues & augets, sont assez complets
pour que nous n’ayons pas besoin d’y revenir. On y trouve aussi les régles
et tables relatives aux dimensions des tourillons, et dans le premier volume
celles des dépenses d’eau par pression ou en déversoir.



POMPE A INCENDIE
AVEC SOX CHARIOT,

Par M. FLAUD ., Constructeur a Paris.

— i ——

Malgré toutes les diverses formes, toutes les variétés de combinaison
dont les pompes en général ont été I'objet, leur construction a toujours
reposé sur le méme principe, c'est-a-dire 'agrandissement on le rétrécis—
sement d'un réservoir produisant l'aspiration ou le refoulement du liquide.
Ce principe si simple a si souvent changé de forme, selon les différents
besoins et les divers perfectionnements qu’'on lui a fait subir, qu’il parait
presque impossible de rien inventer maintenant qui présente quelque
chose de nouveau ou d'utile dans sa construction. Cependant, quand on
passe en revue lout ce qui a été fait pour améliorer les pompes, gqu'on
remarque la prodigieuse quantité de celles qui ont été admises 4 Pesposi-
tion de 18%%, et qu'on réfléchit en méme temps aux conditions nombreuses
qu’eiles doivent remplir pour faire un service durable et économique, on
n’est pas étonné que d’habiles constructeurs s’occupent encore & les per-
fectionner, et qu’ils puissent ¥ parvenir.

La durée et la solidité sont, sans contredit, les éléments indispensables
qui constituent une bonne pompe, puisqu'elle est exposée pendant son
service & toutes sortes d’accidents. Le choix des matériaux et la composi-
tion des parties travaillantes sont donc les bases d’un bon systéme qui
présenterait dans la pratique d’heureusx résuilats. La pompe & incendie de
M. Flaud, qui a fait de ce genre de construction une spécialité toute par-
ticuliére, est a cylindres verticaux et & balancier. Cette disposition est, sans
contredit, celie dont I'expérience a sanctionné la supériorité. Si d’autres
modéles de pompes sont propres aux épuisements, aux irrigations et aux
nsages domestiques, il n’en est aucune qui réunisse au méme degré tous
les avantages que présente, comme pompe & incendie, la pompe a cylindres,
construite avec la solidité et la précision qu'on doit exiger d'une machine
dont I'usage est si important.

On fait encore aujourd’hui quelques pompes & incendie qui se manceu-
vrent sur leurs chariots & quatre roues au moyen de longs balanciers ; ces
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pompes, trés-lourdes et trés-difficiles & manceuvrer, ne peuvent guére étre
conduites sur le lieu d'un incendie sans le secours d'un et méme plusieurs
chevaux, et n'offrent, en réalité, aucun avantage sur les pompes légéres
adoptées par la ville de Paris.

Ce dernier modéle ( celui qui nous occupe ) est représenté sur la pl. 35.;
nous allons ticher d'en faire connaitre avec détails toute la construction,
1l est du plus fort calibre employé dans les incendies; quatorze hommes
suffisent pour le manceuvrer d’'une maniére continue. M. Flaud, qui'avait
envoyé a 'exposition derniére, s'est fait remarquer par les soins qu’il a
apportés dans son exécution. Il a acquis, on peut le dire, en trés-peu de
temps, une réputation méritée, pour la construction spéciale de ce genre
d'appareils, qui, certainement, ne le cédent en rien aux meilleurs que I'on
puisse confectionner aujourd’hui.

Lorsqu’on voit le grand nombre de communes qui, en France, comme
ailleurs, ne sont pas cncore pourvues de pompes a incendie, on doit évi-
demment chercher 2 faire connaitre ces appareils, & en faire sentir tous les
besoins, et ticher de les répandre partout comme des machines de premiére
nécessité.

DESCRIPTION DE LA POMPE A INCENDIE
REPRESENTEE PL. 35.

La fig. 1 représente une élévation extérieure de la pompe montée sur
son chariot et munie de son tuyau de refoulement.

La fig. 2 en est le plan.

La fig. 3 est une coupe longitudinale de I'appareil tout monté, faite sui-
vant la ligne 1-2 du plan.

La fig. &, une section horizontale, faite suivant la ligne 3-4, fig. 3.

Et la fig. 5, une section transversale, suivant la ligne 5-6, fig. 2.

DE LA BACHE, DES CORPS DE POMPES ET DE LEURS PISTONS. — La
biche ou réservoir A est en fort cuivre rouge; 4 sa parlie supérieure elle
est munie d’une tringle en fer, sur laquelle vient s’enrouler 'extrémité du
métal, afin de lui donner une grande solidité, capable de résister aux chocs
ou efforts qui pourraient tendre 4 la déformer pendant le service ; sa capa—
cité est de 400 litres; elle repose sur le patin en hois B, et renferme les
deux cylindres ou corps de pompes C ¢/, de 0® 135 de diamétre. Ces cy-
lindres sont en cuivre et alésés dans toute leur hauteur; ils sont munis
des pistons DD, qui regoivent leur mouvement alternalif d'un balancier
en fer forgé E, au moyen d’une double bielle d. Les extrémités de ce ba—
lancier, terminées en forme de T, & douilles, sont traversées par des leviers
en bois F, auxquels s’appliquent les travailleurs; et pour que ce balancier
ne produise pas de chocs sur I'entablement, on a muni celui-ci, aux en~
droits en contact, de petits coussins 2/, qui amortissent le coup. 1l est sup-
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porté par une espéce de chaise a, venue de fonte avec I'entablement des
cylindres H.

Quoique I'angle formé par ce balancier et la bielle d soit toujours trés-
petit, on emploie, pour empécher les déviations, des guides en arcs de
cercle b, fixés sur I'entablement, a la partie supérieure des eylindres, et
maintenant les tiges ¢ des pistons dauns 'axe de ceux-ci, qu'elles traversent,
comme on peut le voir en détail sur la fig. 6.

Les pistons DIV, sont composés de deux cuirs emboutis @ la Bramah, et
garnis intérieurement de rondelles, également en cuir: ses deux bases sont
en cuivre, elles sont renflées vers le milien pour former moveu, et celle
inférieure est taraudée, pour servir d’écrou 4 la tige ¢. On comprend alors
qu’on peut serrer les rondelles & volonté en tournant simplement la tige.
M. Pontifex, en Angleterre, emploie pour ses pompes un piston d’'une
forme & peu prés analogue, mais dont les éléments ne sont pas combinés
de la méme maniére; ainsi, les deux cuirs sont séparés par une rondelle
en cuivre, et maintenus sur I'antre face par des espéces de couvercles on
rondelles évidées, qui les soutiennent suffisamment au moyen d'une embase
et d’'un écrou, tout en leur conservant I'élasticité nécessaire.

DU RECIPIENT, DE LA .CULASSE ET DES CLAPETS. — Le récipient J, est
la piéce qui regoit 'eaun aspirée et refoulée pour la distribuer, au moyen de
tuyaux, ou le besoin 'exige ; il contient 26 litres, et procure un jet d'ean
parfaitement conlinu; comme la bache A, il est entiérement en cuivre
rouge. Dans le principe cette piéce, ainsi que les deux corps de pompe, re-
posaient séparément sur un assemblage en cuivre; depuis quelque temps,
M. Flaud a imaginé de remplacer cet assemblage multiple par une piéce de
fondation unique ou culasse K (fig. 3 et 4), qui recoit les deux clapets mé-
talliques d’aspiration e, et les deux clapets de refoulement ¢/, le récipient J
et les deux cylindres CC/. Ces trois derniers objets sont maintenus par des
boulons en bronze se vissant dansla plague de fondation; les joints sont
faits sur cuir; la base inférieure des cylindres porte quatre oreilles traver-
sées par des boulons, et le récipient, qui porte une bride rabattue, est assu-
jéti par une rondelle en cuivre fondu, sur laquelle s’appliquent les boulons.
Le récipient J, a la forme cylindrique ; sa base supérieure, légérement bom-
bée, coincide avec I'entablement.

Les clapets e ¢ sont circulaires; ceux e, qui servent pour I'aspiration,
sont sensiblement plus grands; leur degré d'ouverture est déterminé et
maintenu par de petites saillies /, de méme métal,, boulonnées sur la
piéce de fondation.

L’ensemble des piéces que nous venons de décrire , c’est-a-dire des cy-
lindres ou corps de pompes C ¢’ du récipient J, et de leurs accessoires, re-
pose sur une piéce de bois L, qu'on nomme ordinairement plate-forme, et
qui sert pour ainsi dire de coussin entre ces piéces, la bache et le patin,
dont nous allons parler bientot. Cette plate-forme est percée de petits trous
qui interdisent 'accés des clapets aux graviers ou aux détritus de végetaux

1v. 28
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que pourrait contenir 'eau d’alimentation, qui déja a di passer au travers
du tamis en osier ou en fil de fer galvanisé employé a cet effet et posé sur
les bords de la biche.

Do PATIN ET DU CHARIOT. — Dansles appareils construits surles dimen-
sions de celui que nous décrivons, la pompe, montée, pour le transport,
sur un chariot 4 deux roues que trainent facilement trois hommes, est mise
3 terre pour la manceuvre. Dans le cas ou les secours devraient étre portés
au loin, on peut, comme dans P'artillerie, fixer le chariot de la pompe & un
avant-train donnant siége & quatre hommes, et attelé d’un cheval (1).

Le chariot M, dont nous parlons, est formé de deux joues en bois ¢
réunies par des traverses k; cet ensemble est maintenu par deux sup-
ports en fonte i, traversés par I'essieu carré N, dont les extrémités ou fu-
sées j sont arrondies pour porter les roues O.

Le patin B de la pompe est en bois de chéne et composé de deux mem-
brures £, liées par deux traverses /, et couvertes de planches de 35 millim.
d’épaisseur, le tout renforcé de ferrures. Quatre poignées en fer m, sont
fixées au patin, pour faciliter la pose de la pompe sur son chariot.

Trois ou quatre (2) chaines n, servent a la trainer par terre au moment
dela manceuvre ; des pelits crochets o, fixés sous I'écroa des boulons d’as-
semblage de I'entablement, servent & relever et soutenir les chaines
lorsque la manceuvre est finie et que la pompe est sur son chariot ; elles
sont fixées & ce dernier au moyen de forts pitons en fer p. Pour assu~
jétir la pompe avec le chariot d’'une maniére convenable, et empécher
gu'elle ne glisse d'un c6té ou d'un autre pendant le mouvement, on se
sert d'une patte oun traverse en fer forgé ¢, qui, fixée d’un c6té, mais libre-
ment, dans une espece de crochet u, vient s’assembler au moyen d'une
clé ou goujon & main v, a une patte mobile x, qui devient solidaire avec le
goujon lorsqu’on fait tourner la clé dans la position supérieure, celle in-
diquée sur le dessin fig. 5; un goujon y, rivé dans le milieu de la traverse/,
et traversant le patin B et le chariot M, rendent ces deux derniers solidaires.

"JEU ET TRAVAIL DE LA POMPE. — Les piéces principales de la pompe
étant ainsi décrites, il sera facile de se rendre compte de la marche de cet
appareil. Disons d’abord qu'il est susceptible de s'alimenter, soit par I'ean
mise dans sa biche, soit au moyen d’un tuyau d'aspiration Q, qui peut
puiser dans un réservoir quelconque, pourvu que la distance verticale des
niveaux soit dans les limites de la pression atmosphérique. A cet effet, on
a pratiqué sur le toyau d’aspiration & double branche ¢, une tubulure r
(voir les détails fig. 9) qu'on ferme avec un bouchon a vis s, dans le cas ot
on se sert du tuyau d’aspiration Q (fig. 5) et avec une espéce d'enton-
noir R (fig. 2) quand on verse I'eau dans la bche.

(1) Cette disposition est celle généralement adoplée en Angleterre pour loutes les pompes 4 incen-
die, dont le service est fait avecla plus parfaite régularité et la plus grande promptitude

(2) A Paris, la manceuvre des pompes s'est effectuée jusqu'a présent avec rois chaines; il nous
semblerait plus rationnel d'en employer, ainsi que nous I'avons dessiné, quatre, ¢’est-d-dire deux en
avant et deux en arriére,
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L’assemblage du tuvau d'aspiration ¢, avec le tuvan A qui conduit au
réservoir, se fait au moven d'un raccord =/, se vissant & la fois aux deux
extrémités de ces toyaux (fig. 5 et 9). L'assemblage du tuyau de refoule-
ment =, avec le bovau «’, se fait exactement de la méme maniére.

Supposons maintenant, comme on I'a représenté en coupe transversale
{fig. 5°, que l'eau soit aspirée directement d'un réservoir quelconque par
Pascension du piston C’ [fig. 3), dans son mouvement de descente. le
méme piston fera ouvrir le clapet ¢/ de refoulement, et I'eau, se précipi-
tant dans le récipient J, passera dans le boyau @', en traversant le conduit
K, d’ou elle sera projetée, au moyen de la lance &7, au liea nécessaire. Le
méme mouvement sera exécuté par le piston C, et I'ascension de I'ean
sera continue.

Tians le second cas [fig. 2, ot 'on verse de I'eau dans la bache, celte
eau traverse I'entonnoir R, dont nous avons déja parlé, et dont le but est
d’empécher le passage des graviers qui pourraient obstruer la marche des
clapets , pour arriver au tuyau d'aspiration, ol elle subit les mémes fonc-
tions que précédemment.

Au sujet du passage des graviers, disons que M. Mortera, qui s'occupe
de Ia construction des pompes de toute espéce, est I'inventeur de nou-
veaux clapets ou soupapes (fig. 16, qui obvient, selon lui, a cet inconvénient.
Ces clapets présentent la forme d'une pyramide, dont la base peut &tre trian-
gulaire, quadrangulaire, pentagzonale, etc., et se distinguent en ce qu’ils
suppriment complétement ies chocs, les secousses obtenus par les clapetsor-
dinaires, et qui sont d’autant plus considérables que leurs dimensions sont
plus grandes. 1ls permettent d'obteniraussi un jet plus direct, plus conting,
puisqu’ils ne changent pas la direction des filets d'eau comme par ces cla-
pets, ce qui doit étre regardé comme un avantage d’antant plus remar-
quable, qu'il y a alors moins de frottement et moins d’'usure, et par saite
moins d’entretien. Cette disposition, ajoute I'anteur, permet encore d’aspi-
rer sans inconvénient des eaux sales, pierreuses; les soupapes et la pompe
n’en jouent pas moins bien, parce que les petits cailloux, le sable, peuvent
trouver & se loger sans géner la marche des soupapes et sans étre entrainés
par l'aspiration dans le corps de pompe. Nous n'avons qu'une objection &
faire & ce systéme, c’est qu'il est plus difficile & exécuter, plus dispendieux,
et trés—probablement moins durable que les clapets en cuivre.

Nous avons dit que chaque corps de pompe était muni dun piston D D’;
ces pistons ayant 135 millim. de diamétre, leur section est donc de
0=,01%0 centim. carrés, et comme leur course est de 0®,26%, ils engen-
drent a chaque coup double de balancier un volume de :

2 % 020140 x 0,26% = 0=<00728,

ou environ 3 litres 6/10° par chaque coup de piston.
Dans un temps calme, U'eau estlancée & plus de 40 méfres par un orifice
de 16 millim. de diametre.



k0% PUBLICATION INDUSTRIELLE.

Dans une manceuvre forcée, on donne jusqu’a 120 coups de piston & la
minute, ce qui porte la quantité d’eau projetée en une minute a 440 litres.
Ces résultats sont cenx donnés par la théorie; mais comme en pratique le
volume d'eau refoulé est toujours moindre que celui aspiré, il en résulte
une différence ou diminution de 1/6¢ environ, soit les 5/6° des résultats
théoriques.

ACCESSOIRES DE LA POMPE. —La lance R, dont nous avons déja parlé,
et qui sert & diriger le jet d’eau, est en cuivre ; sa partie inférieure s’adapte
au raccord du boyau, et son extrémité supérieure recoii un ajutage qu’on
nomme ordinairement orifice ; cet orifice a la forme conique et se visse
a Yextrémité de la lance.

Les {uyauz d'aspiration Q, sont en cuir, et ont intérieurement 60 milli-
métres de diamétre. Pour éviter aplatissement qui aurait lieu sous la pres-
sion de V'atmosphére lorsqu’ils sont vides, I'intérieur des tuyaux est garni
d'une hélice en fil de fer galvanisé recouverte de deux enveloppes de cuir.

Les boyauz de refoulement «’, sont en forl cuir de beeuf, assemblés au
moyen de rivels en cuivre forgé. L'expérience a prouvé que ce mode de
boyaux résiste beaucoup plus longtemps que la couture soit en laiton, soit
en ligneul, soit en fil animal. La fig..12 représente ces deux sortes de
boyaux en élévation et en plan.

Une préparation nouvelle du cuir, appliquée par M. Flaud, le rend
presque imperméable sous les plus fortes pressions , sans diminuer sa sou-
plesse. Les boyaux de refoulement ont ordinairement &5 millim. de dia-
métre. On les divise en longueurs de 8 métres; les diverses longueurs se
réanissent au moyen de raccords en cuivre composés de trois pieces : vis,
boite et douille.

Le seau & incendie, en toile forte (fig. 13, 14 et 15), sans apprét, a cou-
ronnes en rotin des Indes, réunit tous les avantages qu’on peut désirer.
Son poids est moindre qu'un demi-kilogramme ; il se réduit pour le trans-
port 4 une épaisseur de 3 centimétres. La rigidité de ses bords en jonc
lui fait conserver toujours la forme circulaire, et permet de puiser I'eau
dans une mare de 10 centimétres de profondeur; enfin , le jonc ne s'imbi-
bant pas d’eau pendant le service, il suffit de quelques heures pour sécher la
toile, tandis qu’'il fallait plusieurs jours pour sécher les couronnes en corde.

Cc systéme de seau qui parait avoir été proposé, en premier lieu, par
M. Guérin, dont la maison date déja de longtemps, a fajt le sujet d'un
brevet d'invention de cinq ans que ce constructeur a pris le 22 juillet 1829,
et qui maintenant expiré, est publié dans le tome XXVIII¢ des Descrip-
tions des machines et procédés consignés dans les brevets. Un nouveau brevet
de cing ans a été, a la vérité, demandé par MM. Guérin et Cie, le 31 mars
1841, pour ce méme seau, mais il ne peut évidemment avoir aucune valeur;
ce qui a été confirmé, au reste, par le jugement du tribunal de premiére
instance & Paris, il y a quelques mois seulement,



MACHINE A COUPER LE PAPIER

EN LONGUEUR ET EN LARGELUR,

PAR

MM. VARRALL., MIDDLETON et ELWELL,

CONSTRUCTETRS A PARIS, AVENUE TRUDAINE, 1.
e ———

Lorsque nous avons donné le dessin et la description des piles ou cuves &
broyer les chiffons, nous nous sommes proposé de publier successivement
les divers et nouveaux appareils employés dans les fabriques & papier con-
tinu ; nous ferons tout notre possible pour continuer ce sujet, qui est d'un
grand intérét et d'une bien grande importance maintenant, en France
comme a l'étranger.

La machine & couper le papier que nous allens entreprendre de décrire
a recu, depuis peu de temps, des perfectionnements importants qui la
rendent encore plus intéressante et qui la mettent en position de rendre
d’éminents services, particuliérement dans les grands établissements de
papeterie, ol elle peut desservir plusieurs machines, et par snite débiter
plusieurs épaisseurs ou feuilles de papier en méme temps.

Nous devons a l'obligeance de MM. Varrall, Middleton et Eiwell, la
communication des dessins de cette fort jolie machine, quo’ils ont bien
voulu nous transmettre avec leur désintéressement accoutumé. On sait
que ces constructeurs s'occupent d'une maniére foute spéciale de la con-
fection des machines & papier continu, des piles ou cylindres, des cou-
peuses, et en général de tous les appareils qui s'y rattachent, et dansla plu-
part desquels on leur doit des modifications et des perfectionnements
remarquables. On peut dire qu'ils ont livré de ces machines dans tous les
pays, et qu'un grand nombre de papeteries mécaniques ontété entierement
montées par eux.

M. Chapelle, qui s’est aussi occupé spécialement des machines & papier,
en a établi également un grand nombre, avec les cylindres, les presses, les
moteurs hydrauliques, les transmissions de mouvement, etc. Nous lui de-
vons aussi & ce sujet plusieurs communications intéressantes que nous ne
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tarderons pas & faire connaitre. Nous pouvons dire que ce sont aujourd’hui
les deus principales maisons connues & Paris pour cette spécialité. Cepen-
dant plusieurs constructeurs de province en établissent également avec
avantage, telles sont celles de MM. Kcechlin, & Mulhouse; de M. Al, Mo-
teau, 4 Angouléme, etc.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A COUPER LE PAPIER,
REPRESENTEE PL. 36 ET 37.

La fig. 1 de la planche 36 représente une vue par bout de la machine
montrant le mécanisme qui fait avancer le papier.

La fig. 2 représente une coupe verticale et transversale faite paralléle-
ment & la fig. 1 et suivant la ligne 1-2 du plan.

La fig. 3, pl. 37, montre le plan de I'appareil tout monté, vu en dessus.

1a fig. &, une section longitudinale faite suivant la ligne 3-4% du plan,
mais n’indiquant que la partie supérieure du mécanisme.

Toules ces figures sont dessinées & Uéchelle de 1/12¢ d’exécution.

Cette machine & couper le papier a pour but de débiter en long et en
travers les feuilles de papier sans fin venant des autres machines, pour en
former des rames réguliéres. A cet effet, clle est munie d’un appareil ac-
cessoire et tout & fait indépendant que nous allons examiner,

DES ROULEAUX ALIMENTAIRES ET DE LECUR BaTis. — Le papier {er-
miné est enroulé en feuilles sans fin @, autour des cylindres ou gros rou-
leaux en hois A, dont'axe en fer tourne librement dans des coussinels en
bronze fixés au bdtis de Vappareil qui se compose de deux flasques B
réunies entre elles par des entretoises en fer forgé ¢, qui en maintiennent
I'écartement. On applique sur ces cylindres, au moyen d’un frein, un sys-
téme de {ension tel que le papier est forcé de rester constamment tendu
au méme degré, au commencerment comme a la fin de opération, quelle
que soit [a différence de diamétre des rouleaux. On concoit facilement
quavec cetle disposition on peut emplojer un, deux, trois on quatre de
ces rouleaux a la fois, pour desservir par conséquent une, deux, trois ou
quatre machines ; mais lorsqu’on n’en veut desservir qu'une seule on em-
ploie ordinairement une espéce de tambour a ailettes { fig. 12 ), qui se
compose de six bras en fer B/, terminés par des palettes en bois A’, for-
mant entre elles un hexagone régulier autour duquel s’enroule le papier.
L'axe de ce tambour est supporté par deux bras en fonte ¢/ & charniére,
pour permettre de I'enlever lorsqu'on ne I'emploie pas, ou de le changer
lorsque le papier qu'il contenail est épuisé. '

DEs CISAILLES CIRCULAIRES; COUPE EN LONGUEUR. — Au fur et 2
mesure que les feuilles de papier a sont déroulées des cylindres A, elles
passent entre les cisailles circulaires F, et sont appelées directement par
un rouleau en fonte H, animé d'un mouvement intermittent, que nous
verrons plus loin en délail, et qui lui permet de s’arréter en temps utile,
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pour ne pas confrarier I'action de la coupe en travers ou débit en feuilles.
Ces cisailles sont composées de lames ou couteaux circolaires en acier
superposés, tranchant sur toute leur circonférence pour couper le pa-
pier en longueur d'une maniére continue. Elles sont pincées entre des
rondelles en cuivre f, et ajustées, au moyen de clés, de maniére & pouvoir
aisément varier d'écartement, sur des axes en fer G G/, animés d’un mou-
vement de rotation trés-rapide quileur est communiqué par les poulies o/
et a*; ces poulies sont de différents diamétres, afin de corriger les imper-
fections ou accidents qui pourraient survenir a la lame pendant I'opéra—
tion, et qui, se présentant toujours au méme endroit, finiraient par aug-
menter et deviendraient plus visibles, fandis qu'avec une vitesse diffé-
rente, elles se régularisent 'une par l'antre; elles sont commandées par
la grande poulie P,

Les axes G G’ des couteaux circulaires sont recus dans des coussinets
en bronze, fisés eus-mémes a des chaises en fonte D, solidement boulon-
nées ou fondues aux deux flasques du bilis E. On peut remarguer que
I'écartement de ces deux flasques est sufisamment maintenu par les entre-
toises en fer ¢, et par les différents axes et rouleaux mémes de la machine.
Une plaque e, munie d'un confre-écrou et boulonnée aux chaises D, recoit
la vis d, qu'on manceuvre a la main, au moyen d'un petit volant &/, et
dont I'objet est de serrer les coussinets dans le sens vertical. Une autre vis
¢’, tournant dans une équerre placée sur ces mémes coussinets, régle la
position précise des couteaux F, afin d'opérer avec toute la régularité
mathématique que comporte le découpage. On sait que les biseaux ou
chanfreins de ces lames circulaires sont justement oppusés I'un a l'autre,
afin que les surfaces tranchantes ne forment pour ainsi dire qu'un couteau
sans épaisseur coupant par un seul point.

Pour guider convenablement la marche du papier, on voit que les
chaises D sont munies de deux saillies permettant de recevoir les coussi-
nets des rouleaux C. Ceux-ci, montés sur des axes en fer, sont formés
d’une simple lame de cuivre cylindrique, et peuvent varier dans leur élé-
vation par le moyen des vis &, buttant contre lenrs coussinets et les faisant
par suite monter ou descendre.

DES ROULEAUX D'APPEL ET DU MECANISME QUI LES FAIT MOUVOIR
D'ONE MANIERE INTERMITTENTE. — Nous venons de voir qu'en sortant
des rouleaux alimentaires la feuille ou les feuilles de papier étaient sou-
mises & l'action des lames circulaires F; elles sont appelées entre ces der—
niéres par un gros rouleau en fonte H, surmonté d'un autre rouleau J,
également en fonte, mais plein, libre dans ses coussinets, et pressant par
son propre poids sur le rouleau H. Ces cylindres sont ainsi destinés a faire
avancer le papier & mesure qu'il est coupé en longueur, pour le soumettre
a I'action d'un couteau a hélice qui doit le couper en travers. 11 doit donc
s’avancer ou tourner & chaque section de ce couteau, d'une quantité égale
a la largeur de la feuille que I'on veut découper. C’est ce que I'on obtient
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i T'aide du plateau S, et d'un mécanisme que nous examinerons plus loin
en détail; il suffit simplement de reconnaitre que ce rouleau est com-
mandé par un secteur P, & mouvement alternatif, et par un pignon O en-
grenant avec ce secteur. Or, lorsque ce cylindre a tourné de la quantité
voulue, il ne faut pas qu’il retourne sur lui-meéme, mouvement que le sec-
teur tendrait a lui imprimer, et qui, en faisant rétrograder le papier, pro-
duirait un trés-mauvais effet; il faut au contraire qu'il s’arréte et que ce-
pendant le secteur P, et par suite le levier R, reviennent sur eux-mémes;
c’est en ce moment que le couteau transversal opére sa section. g

Pour obtenir ce mouvement intermittent da cylindre, la roue O n'est
donc pas fixée invariablement sur son axe, elle y est libre, au contraire,
mais elle est solidaire avec un disque évidé B* (détaillé fig. 15 et 16), qui,
fermé par un plateau maintenu par des boulons 4, porte dans son intérieur
8 petits cliquets @', que des ressorts ¢/ forcent & s'engager constamment
dans les dents de la roue 4 rochets A2, laquelle est seule assujétie par une
clé sur I'axe du cylindre H. Ilen résulte que lorsque la roue O tourne dans
un cerlain sens, celui indiqué par la fléche (fig. 1), le cylindre, ou rou~
leau H, tourne aussi dans le méme sens et fait avancer le papier, parce
que les cliquets entrainés par le disque B* agissent sur la roue a rochets;
mais si, au contraire, la roue O tourne en sens opposé, ce qui a lieu lors-
que le secteur P revient sur lui-méme, les cliquets glissent sur les dents
de la roue a rochets, sans la faire tourner. Par conséquent, cette roue et
le cylindre restent fixes.

Cette disposition de 8 petits cliquets tombant & la fois, et a égale dis-
tance, sur les dents de la roue A2, présente I'avantage d’éviter entiérement
le jeu que I'on pourrait craindre, soit par I'usure, soit par 'inégalité des
divisions de dents; on doit, en effet, bien présumer qu’il y aura toujours au
moins un ou deux cliquets qui tomberont exactement dans leurs dentures.

COUTEAU TRANSVERSAL EN BELICE ET SA COMMANDE ; COUPE EN LARGEUR.
— A leur sortie des cylindres d'appel, les feuilles de papier arrivent directe-
ment sur un plan incliné ou couteau fixe K, dressé avec beaucoup de soin et
formant cisaille pour découper le papier en largeur. Une régle en fonte M,
évidée et renforcée par les nervures, sert & presser le papier sur le couteau
fixe K; son mouvement dépend de celui méme de ce couteau. A cet effet,
elle est attachée par ses extrémités 4 devx chaineltes o qui, passant sur les
poulies & gorge p, vont s’accrocher a des pitons rapportés sur les corps du
couteau L; il en résulte que lorsque celui-ci tourne dans le sens conve-
nable pour couper, la régle peut descendre entrainée par son propre poids,
parce que les chainettes la laissent libre; lorsque le couteau revient sur
lui-méme, la régle remonte, parce qu’elle est soulevée par ces chainettes,
qui la tirent. Deux guides n, servent 4 maintenir celte régle pour qu'elle
descende toujours bien verticalement.

Le couteau mobile L, est formé d’une lame d’acier /, contournée en
spirale, comme le montrent les fig. 5 4 9, et rapportée sur un corps ou
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mandrin en fonte, dont une partie a été préalablement dressée, suivant la
surface hélicoide pour la recevoir.

Ce couteau recoit son mouvement & I'aide d'un pignon V, fixé & I'one de
ses extrémités et engrenant avec un sectear denté en fonte U, qui trans-
met au couteau L un mouvement circulaire alternatif et qui est aussi in-
termittent, mais d'une maniére toute particuliére et parfaitement appropriée
aux besoins de la fabrication (ainsi que nous allons le voir et que nous
I'avons représenté en détail fig. 13 et 13) pour permettre a la marche du
couteau L, d’&tre parfaitement en harmonie avec celle du cylindre d'appel,
¢’est-a-dire pour qu’il coupe le papier au moment o1 celui-ci, et par con-
séquent le cylindre, sont arrétés, et qu’il reste au contraire en repos pen-
dant que le cylindre et le papier marchent.

Ce mécanisme se compose : 1°d'un galet fixé a I'extrémité d’une petite
branche en fer ¢/, assujétie sur I'arbre moteur T. Ce galet a pour objet
d’agir constamment sur un levier courbe v, ajusté ainsi que le sectear U, et
le levier u, sur un arbre intermédiaire C*; 2° d’un disque & came ou excen-
trique courbe =z, fixé sur I'arbre moteur, et dont la fonction est de pro-
duire I'intermittence du mouvement pendant la coupe en travers, lorsque
la came ou saillie dont nous venons de parler, tombe dans une rainure de
méme forme pratiquée au levier . :

Examinons maintenant ce qui se passe lorsque la machine est en mou-
vement. La branche en fer v/ agit au moyen de son galet sur le levier », et
celui-ci, solidaire avec I'arbre C?, imprime au secteur U un mouvement de
gauche & droite, tendant & faire tourner la roue droite V, et par suite le
couteau a hélice L, dans le sens indiqué par la fleche. Or, pendaut toute la
course du galet, la lame / du couteau s’est approchée de plus en plus du
papier a débiter, jusqu'au moment ou, ce galet abandonnant le levier v,
la came du disque x s’engage dans la rainure du levier », et, par ce mou-

~vement instantané, tout a fait indépendant de la vitesse de I'arbre moteur,
laisse au couteau L la faculté d’accomplir librement son action. On com-
prend que celle-ci doit étre trés-prompte, trés-expéditive, d’abord pour
opérer réguliérement et ensuite pour ne pas dépasser le court espace de
temps durant lequel le rouleau H est au repos. C'est justement ce qui s'ef-
fectue de la maniére la plus ingénieuse, par I'application des roues ellipli-
ques XX/, (dont le détail va suivre), qui font marcher le pignon V et le
couteau qu’il commande avec la plus grande vitesse dont elles sont suscep-
tibles, et par le contrepoids en forme de portion de plateau §/, qui entraine
alors le secteur livré a loi-méme. Le papier coupé de cette maniére, le
secteur U, commandé par la partie angulaire du disque , agissant sur le
levier u, revient sur lni-méme et fait par ce changement tourner le cou-
teau dans le sens contraire, en méme temps qu’il souléve la régle M, qui
est, ainsi que nous l'avons déja vu, dépendante du mouvement du cou-
teau; le rouleau H continue son action en méme temps que le galet v’ re-
commence lasienne.
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Les feuilles débitées de cette maniére tombent sur une toile sans fin ¢,
s’enroulant sur un cylindre en bois N, et sur un cylindre creux en cuivre
N’. Le premier est commandé par uoe roue ¢*, engrenant avec une autre
7/, montée & I'extrémité du rouleau d'appel; un intermédiaire ¢’ le fait
tourner dans le sens convenable. Le second est mobile dans des coussinets
rapportés sur un support 7, dont on peut varier la posilion a volonté sui-
vant la dimension des feuilles découpées. A cet effet une vis s, s’enga-
geant dans une saillie du support D?, et buttant contre celui r, en déter-
mine la position, qu'on fixe invariablement a I'aide d’un écrou . Des vis
h, taraudées de la méme maniére dans le support D? maintiennent con-
venablement la pression et la position des coussinets g du couteau L.

DES ROUES ELLIPTIQUES, DE LEUR ACTION ET DU LEVIER A COULISSE,
— On a pu voir par ce qui précéde que pour obtenir de bons résultats il
fallait de toute nécessité qu'une vitesse irréguliére fit transmise aux piéces
mobiles de I'appareil en des instants voulus. L'application de roues ellip-
tiques, marchant, par conséquent, a des vilesses angulaires différentes, a
résolu ce probléme avec une rare précision. On remarque en effet qu'une
de ces roues X’ est montée sur I'arbre moteur Y, et transmet ce mouve-
ment & l'autre X, fixée sur l'arbre T, commandant directement le pla-
teau S.

Ce plateau doit transmettre , & I'aide du levier a coulisse R, calé avec la
meéme clé que le secteur P, le mouvement alternatif a ce dernier; mais
pour que 'amplitude de ce mouvement soit variable, ¢'est-a-dire pour
qu'on puisse a volonté changer la dimension des feuilles de papier, le pla-
teau R est muni de deux coulisses fondues avec lui, dans lesquelles glisse
une régle £, traversant 'arbre T. Cette régle est solidaire avec un fort
goujon #*, s'engageant et glissant dans la rainure inlérieure pratiquée au
levier R; c’est en cha geant la position de ce bouton ¢*, au moyen de la
vis de rappel ¢/, et en le rapprochant ou I'éloignant du centre, qu'on dimi-
nue ou qu’on augmente I'amplitude du secteur P, et par suite la dimension
des feuilles de papier. Des trous, percés de distance en distance sur le
levier R, servent & l'introduction de 'huile nécessaire au libre jeu du
goujon #2,

On voit par cette disposition que le mouvement circulaire de la roue X
est changé en un mouvement alternatif : I'irrégularité qu'un tel change-
ment doit infailliblement produire est corrigée, on peut le dire, entiérement
par I'application des roues elliptiques, disposées de maniére a faire mou-
voir le platean 8, avec une grande vitesse aux extrémités des courses du
levier, c'est-a-dire au point mort du bouton #. On peut remarquer égale-
ment que nous avons disposé notre dessin de maniére a débiter les feuilles
du plus grand format ; cette dimension diminue & mesure qu'on rapproche
le bouton du centre en faisant tourner la vis ¢/,

L'application de tels engrenages offre encore 'avantage, de faire revenir
le secteur denté trés-promptement sur lni-méme, lorsque les cliquets dela
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roue a rochets glissent sur ces derniers, en méme temps qu'elle aide 2 la
promptitude avec laquelle le couteau transversal se reléve. Une plaque de
garde R’ en fonte sert & protéger le plateau S, et les personnes occupées a
lIa machine des accidents qui pourraient survenir.

COMMUNICATION DE MOUVEMENT. — Nous avens vu qu'a 'une des
extrémités de 'arbre moteur Y, était montée la roue elliptique X’; il regoit
a son autre extrémité un céne Z, composé de quatre poulies de différents
diamétres, afin de varier la vitesse & volonté, suivant les besoins de la
fabrication ; un manchon a griffes ¥/, embrassé par la fourchette d'un le-
vier a main, permet d'embrayer ou de débrayer le mécanisme lorsqu’il y
a nécessité. Cet arbre Y est maintenu entre les coussinets des chaises G,
boulonnées sur le sol ou le plancher de I'usine; on congoit que sa longueur
est variable et tout 4 fait dépendante des localités.

Du méme cdté et sur Parbre T, qui recoit son mouvement de la roue X’/
par la roue X, est montée une grande poulie P’, autour de laquelle s'en-
roule la courroie commandant les petites poulies a’ et «* montées & I'extré-
mité des axes, des lames ou couteanx circulaires ; un tendeur P?, boulonné
sur une des faces de batis E, donne a cette courroie la rigidité nécessaire.

Une telle machine, construite entiérement en fonte, en fer et en cuivre,
comme on peut aisément le comprendre par les dessins, est du prix de
&.000 fr., prise & I'atelier des coustructenrs. Elle est disposée pour pouvoir
débiter les feuilles de papier de tous formats avec une vitesse de 9 a 10 mét.
par minute. :

M. Chapelle 1), qui est aujourd’hui président du comité des construc.
tears & Paris, et dont le nom est bien connu pour toutes les machines &
fabriquer le papier, consiruit également des machines & couper ; mais ces
derniéres ne sont disposées que pour débiter séparément en longueur ou
en largeur. Ce constructeur emploie également & cet effet une série de
couteaux circulaires superposés et animés d'une grande vitesse; c’est le
moyen qui semble le plus rationnel et le plus expéditif : pourtant M. Fer-
rand-Lamotte, de Troyes, qui s'occupe aussi de ce genre de fabrication,
semble avoir trouvé des avantages marqués dans I'emploi d'une série de
couteaux & section triangulaire dont il espére d’heureux effets. Nous ne
sachons pas que cette machine ait déja fonctionné convenablement.

(1) On sait que M. Chapelle consiruit depuis fort longtemps des presses hvdrauliques, non seule-
ment pour les labriques de papier, ou autres, mais encore, el tout particuliérement, pour les balles
de coton, les boltes de foin, etc Cepend2nl malgré la réputation de ce construcleur, el celle d'un
grand nombre dantres mécaniciens francais, le ministére de la guerre vient de faire faire en Angle-
terre {chez M. Faweelt, 3 Liverpool ) une quantité de presses destinées i comprimer le foin. N-us
le disons avec peine, ce n’esl pas, comnie on le voit, accorder beaucoup d'encouragement a nos
indusiriels, que de commander & I'etranger des machines qui sont si bien connues el qui de plus
ont été surtout perfectionnées chez nons.
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NOTICES INDUSTRIELLES.

MACHINE A CYLINDRES POUR LA FABRICATION DE LA MONNAIE,
DES MEDATLLES, JETONS, BOUTONS, ETC., PAR M. BOVY, DE GENEVE (1),
ET CONSTRUITE PAR M. CAELIER, MECANICIEN A PARIS.

Cette machine, inventée par un homme de mérite et malheureusement
enlevé trop t0t & son pays et a la France, est d’'une construction vraiment
remarquable et bien ingénieuse. En dehors de tous les systémes qui ont été
exécutés ou proposés jusqu’ici, soit pour les piéces de monnaie, soit pour
les médailles, les boutons, etc., elle repose sur un principe fort simple :
T'application de cylindres ou rouleaux superposés, agissant comme des lami-
noirs, c'est-a-dire par un mouvement de rotation continu. Des matrices et
des poingons, ajustés avec précision dans ces cylindres, viennent successi-
vement se présenter I'un & I'autre et avec la plus grande régularité, pendant
que les piéces de métal tombent entre eux, du tube incliné qui les renferme;
par cettedisposilion,on n’éprouve aucune perle de temps, aucune interrup-
tion dans le travail ; aussi, nous avons vu faire jusqu’a prés de 100 piéces
a la minute, avec un homme 4 la manivelle. Nous ne doutons pas qu'on
n'alldt encore sensiblement plus vite en marchant par un moteur continu.

Nous espérons pouvoir publier avec détails cette curieuse et intéressante
machine qui, appliquée seulement aujourd’hui A la fabrication des médailles.
permet d’en produire des milliers par jour, avec la puissance d’un seul
homme. Elie peut se construire sur des dimensions plus ou moins considé-
rables, suivant celles des objets que I'on veut fabriquer.

M. Carlier, que nous avons déja fait connaitre pour ses bons outils,
s'étant chargé de I'exécution de cet appareil, y a apporté un soin extréme
et plusieurs additions trés-remarquables qui ajoutent encore a son mérite.
Nous les publierons en méme temps, persuadé qu’elles peuvent étre, avec
la machine entiére, applicables dans plusieurs fabrications ou I'on a em-
ployé jusqu’ici le balancier ou I'emporte-piéce. Nous n’avons rien vu,nous
le déclarons, d’aussi ingénieux et aussi expéditif, dans les différentes fabri-
ques de médailles, de boutons, etc., que nous avons visitées en Angleterre.

{1) M. Jules Bovy élait un ingénieur forl intelligent, frére de I’habile graveur de médailles qui
s'est acquis une si jusle réputation (M. Anloine Bovy). Il élait venu se fixer en France pour ¥ faire
construire I'ingénieuse machine 4 fabriquer 1a monnaie et les médailles, lorsque la morl est venue
I"enlever tout jeune encore et plein d'avenir. Disons en passant que M. A. Bovy est I'auleur de cetle
grande et belle médaille de 42 cent. de diamétre, que le gouvernement a fait frapper pour l'inaugu~
ration des chemins de fer de France , et qui lui a valu la décoration de la Légion-d’Honneur.

————————



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 43

NOUVEL APPAREIL A EVAPORER LES SIROPS ET AUTRES LIQUIDES.
PAR M, PALTAS, A SAINT-OMER.

On s'est beaucoup occupé jusqu'ici de dispositions d’appareils propres &
évaporer les sirops ou d'autres liquides, et la plupart présentent plus ou
moins d’avantage dans le travail, plus ou moins d’économie dans leur con-
struction.

Le nouvel appareil imaginé par M. Pallas, et pour lequel il a pris un bre-
vet d’invention au mois d’octobre dernier, réunit les avantages suivants :

1° De permettre d’évaporer & de basses températures;

2° De produire I'évaporation rapidement, en présentant une grande sur-
face en contact avec le liquide ;

3° D’activer encore au besoin cette évaporation par 'addition d'un cou-
rant d’air;

ke D’étre facile & établir et & monter, et peun dispendieux de constraction
et d’entretien.

Cet appareil comprend le générateur, la chaudiére & cuire et un cylindre
cannelé mobile, dans lequel circule la vapeur provenant du générateur,
pour activer I'évaporation du liquide contenu dans la chaudiére de cuite.

8i on imprime au cylindre un mouvement de rotation plus ou moins
rapide, chacune des cannelures qui composent sa surface extérieure se
troave successivement en contact avec les molécules du liquide dans lequel
elles plongent; elles en enlévent évidemment une certaine quantité lors-
qu'elles sortent de ce liquide, par parcelles trés-petites qui s'évaporent
immédiatement.

Cette disposition facilite considérablement, comme on le voif sans peine,
Vévaporation du liquide ; et pour I'activer encore davantage, au besoin on
peut, dit 'auteur, envoyer sur ce cylindre, & mesure que les cannelures
sortent du liquide, un courant d’air chaud ou froid plus ou moins fort, qui
sépare les molécules et les fait évaporer aussitot.

APPAREIL A EVAPORER DE M. ADCOK.

M. Adcok, ingénieur a Denain, a aussi imaginé un appareil & évaporation
continu, qui parait d'une disposition trés-simple et peu dispendieuse. Nous
espérons le faire connaitre avec détails dés que les résultats nous auront été
communiqués par I'auteur, qui est un homme de mérite et consciencieux.
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TALEAU ANALYTIQUE

DES PRIX PROPOSES PAR LA SOCIETE INDUSTRIELLE DE MULHOUSE,

POUR ETRE DECERNES DANS L' ASSEMBLEE GENERALE DE MAI 1846,

(Lenvoi des pifces justificatives devra étre fait avant le 15 fdurier 1846.)

DESIGNATION DES SUJETS DE PRIX.

VALEUR DES PRIX.'

1

]

| Pour un mémoire sur les causes de I'inflammation
spontanée des cOLONS @TAS. . .vvrininiiianns

| Pour une théorie de la fubrication du rouge d'An-

o dvineplesces s reaT s

Pour un procédé utile a la fabrication dus toiles

Pour déterminer la valeur comparative de la co-
chouilld.cosvrameaairanusaimssianyess
Pour un mémoire déterminant la valeur relative
des bois de Campéche de différentes prove-

1721 O S ————
Pour un mémoire traitant, sous les mémes rap-
ports, des différents bois du Brésil, ete.... ..
Pour un alliage métallique propre i servir pour
racles de rouleaux................ T P——
Pour un apprét pour tissus de coton imprimés, ne
moisissant pas, lC...vveeionernrune cnoannes
Pour un épaississant qui remplacerait la gomme
/ s 1 ETo 1T

ARTS CHIMIQUES. ; g
. "-l Pour un extrait de garance, économique et pro-

| duisant des couleurs aussi solides et aussi vives
que la garance elle-méme. ..............
Pour un travail sur le rdle que jouent, en lum—
ture, les substances qui accompagnent la ma-
tiére colorante de la garance . .............
Pour un moyen fucile d"évaluer la quantité abso-
lue de matiére colorante coutenue dans les ga~

Pour un moyen de dénaturer le sel, par quelque
substance qui le rende impropre 4 I'usage de
I'nomme, tout en permcttant de le donner
aux bestians ... i

Pour un mémoire indiguant par quelles causes
certains tubes on cylindres de verre éclatent
lorsqu'on les a frottés, méme légérement.. . ...

| Pour un moyen facile et peu coiteux de préparer

en grand I'eau oxygénée (bioxyde d’hydrogéne

de THENARD)...... e

méd. d’argent.
idem.

méd. de bronze ou

d’argent.

méd. dargent.

médaille d'or.
idem.

méd. d’argent.
idem,

médaille d'or.

idem.

idem.

idem.

idem.

méd. de bronze.

médaille d'or.
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4

2

ARTS
MECANIQUES.

;.

DESIGNATION DES SCIETS DE PRIX.

VALETR DES PRIX.

Pour un mémoire sur la filature de coton Nos80 & |
180 meétriques...... :
Pour une machine propre i éplucher le coton.
Pour la fubrication et la vente de nouveaus tissus
encolon. ....ouean.... e S e
Pour un instrument propre i mesurer avet pré— |
cision la vitesse de Mnir. ... ...oooiiiiiol... i
Pour le meilleur mémoire sur 'épuration des |
differentes espéces d'huile propres au graissage |
des machines. .. .........
Pour une amelioration 4 introduire dans la con—!
struction des cardes de tilature de ¢oton. ...
Pour une série d’essais sur l'avantage 4 pro-
duire le courant d'air, par une machine souf-

flante, au lien de cheminée..........
Pour un perfectionnement important dans la fila-
ture du colon......vovnonaanninn.

Pour un mémoire sur les divers systémes de roues
d’ean, pour servir de guide aux propriétaires
d'u~ines bydrauligues ........
Pour un mémoire sur le mouvement et le refr‘m- |
dissement de la vapeur d’eau dans les grandes '
COnIMItES s s s R R e
Pour Vintroduelion du premier 3<surt1mem de |
métiers self-ucting. en Alsace............... H
Pour le meilleur plan d'arrangement des ma-
chines, et de disposition d'ensemble d'une li-

lature de coton .. ocvvnnnn.. SRRy W
Pour un mémoire complet sur les transmissions
de mouvement............ SRR S

Pour un moyen simple et pratique de reconnaitre
et comparer la qualité des huiles destinées au
graissage des machines............... Rl

Pour plans détaillés et description complite de
toutes les machines d’une filature de lin ou de
luine peignée, d'aprés les meilleurs systemes
eonnus aujourdhui.. ...l R e

Pour une machine i vapeur rotatlre AT

Pour invention ou lintroduction, dans le dé-
pariement, d'une nouvelle machine & parer...

Pour le meilleur mémoire sur les divers systémes
de chauffage des ateliers des machines a parer.

Pour Pistreduction, dans le département, du
premier appareil de chauffage d'atelier, & Peau
chaude . daprés le sytéme Perkins.......... ais

Pour lintroduction d’'un nouvel agent mcteur,
naturel ou artificiel, autre que ceux employés

JUSQUA CEJOUT. . vvnvnne svmernasssnssnannns

idem.
tdemde 1,000 fr.

méd. d'argent.

idem.

méd. d'or.

idem.

idem.

idem. de 500 fr.

méd. d'or,

meéd. d'argent.

méd. d’or.

idem.

méd. d'argent.

médaille d'or.

! idem. de 1,000 fr.

méd. d'argent.

idem.

idem.

médaille dor.

- med. d'or de 500 fr.
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DESIGNATION DES SUJETS DE PRIX.

VALEUR DES PRIX.

|
Pour une description géognostique ou minéralo-
gique d'une partie du département. ..........
Pour encourager le forage de puits artésiens. ...
Pour avoir récolté 50 kilogr. de cocons de versi
soie dans le département..........
Pour avoir récolté 10 kilogr. de cocons de vers &
Pour le meilleur ouvrage en vue de l'instruction
de la classe ouvriére et agricole, écrit en |
langue allemande ou en langue francaise.. .... |

/

engrais ou autrement ......... .
Pour des essais faits avec des semences et des in-
{ struments d'agriculture
Pour la plantation de garance en Alsace, en Lor-
raine ou en Champagne, dans un sol trés-cal-

HIST. NATCRELLE
et
AGRICTLTURE.

Pour le meilleur projet de réglement d'irrigation
pour le département du Haut-Rhbin...........
Pour lintroduction de Décorcage des jeunes
chénes, dans une localité du département. .. ..
Pour plantation, dans le département, de 300
piedsde houblon......ooovvvniiiiiiian,
Pour des tentatives de reboisement des mon-—
tagnes du Haut-Rhin..............ooooai.
Pour des eszais de reproduction de sangsues dans
| le Haut-Rhin..... .......

Pour un mémoire sur linfluence qu'aura en
France, soil la suppression, soit la grande di-
minution des droits d’entrée, en Angleterre,
sur les matiéres premiéres en général, et spé-
cialement celle sur les cotons en laine. .. ....

COMMERCE.

(Pour une amélioration importante dans une
branche d’industrie du département
Pour l'introduction d'une nouvelle industrie dans
le département. .........
Pour un mémoire sur les industries 4 améliorer
ou & introduire dans le département... ......
Pour le perfectionnement de Ia fabrication des
briques.
Pour le meilleur mémoire traitant de 'industrie
du papier en France, et des moyens propres i
remédier 4 son état précaire actuel...........

PRIX DIVERS.

Pour l'emploi des résidus de fabiique, comme | méd. d’argent et 2

méd. d'argent et
méd. de bronze.
méd. d’argent.

idem.

4 méd. de bronze.
1

méd. dargent.
méd. de bronze.
méd. dargent et &
méd. de bronze,
4 méd. d'argent.
méd. dargent.
<dem.
idem.
méd. d’or, d’argent

et de bronze.

médaille d'or.

idem.

méd. de bronze.
méd. d'argent.
méd. de bronze.

méd. d’or de 500 fr.

idem.
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TABLEAU

Des Priz proposés par la Société d’encouragement pour lindustrie nationale,
pour étre décernés dans les années 1846, 1847, 1848 et 1849.

EPOQTUES
| VALETR |

DESIGNATION DES STJETS DE PRIX. des

de 'envol 4 [

il ela

des mémoires, |
machines, | distribution |

L modéles ou |

échantillons. i dea prix. {
ARTS MECANIQUES. 5
|
Prix proposés pour I'année 1847, i
Machine 2 fabriquer les filets de péche......... 3,000 |31 déc. 1846, 2¢sem. 1847,
Perfectionnement dans la copstruction des ma- i
chines Yocomolives: oo L T e 24,000 id. id.
: Prix proposés pour "année 1848.
| Perfectionnement de la construction des machines
i vapeur destinées 4 imprimer un mouvement
COTIM syt et s e A S R 10,000 |31 déc. 1847. 2¢ sem. 1848.

gl 1f 1 1] (SRR ERpR e 37,000 _

ARTS CHIMIQUES.

Prix proposés pour U'année 1846.

Substance propre & remplacer la colle de poisson y .
dans la clariiication de la biére facon de Paris. | 2,000 |31 dée. 1845, 2% sem. 1846,

Emploi du brome et de I'iode dans les arts...... 2,000 id. id.
Transport des anciennes gravures sur la pierre
lithographique. ... ...oooiiiiiiiiiaiiannee, 1,000 id. id.
Transport, sur pierre, de dessins, gravures et 3 %
épreuves de caractéres typographiques....... 3,000 id. id.

Fabrication de pierres art;ﬁc:ell&. de plagques
métalliques ou cartons propres 4 remplacer les i s
pierres lithographiques........c.c.ovvviennss 1,200 id. id.

Prix proposés pour Uannée 1847,

Application industrielle de I'action de la pile de
Yolta pour opérer des decempo-.all.lon» chimi- |

A |
ques par la voie séehe. ...m i 6,000 (31 déc. 1846. 2 sem. 1847,
Découverte et exploitation de nouvelles carrieres . .
de pierres lithograpbiques................. .. 1,500 id. id.

Perfectionnement des sucreries indigénes; deux
questions de prix; savoir:

1° Perfectionnement de la défécation
du jus des betteraves.............. 5,000

20 Révivification do noir animal ....... 5,000
Priz proposés pour Uannée 18:9.
i Amélioration des produits de la culture des bet—

10,000 id. id.

| rerENes UL iy st e 5,000 131 déc. 1848. 2 sem. 1846,

| Perfectionnement de la fabrication du sucre blane ; .

| enpainS... ... sc.veen R ———— 3,000 id. id.
Totals in.erain.: | 36,700

1v. 25
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Priz proposé pour 'année 1848.

Construction de glaciéres domestiques propres i
conserver la glace ... iiii i
Priz proposé pour 'annde 1849.
Etablissement des grandes glaciéres dans les lo-
calités ol il n'en existe pas; des médailles
EETPINE covvnammianivine ons v s aisis v i e

AGRICULTURE.
Priz proposés pour U'année 1846.
| Introduction et culture en grand de plantes
| étrangéres en Burope............ociieinnnns
. Culture en grand de plantes indigtnes a I'Europe.
- Emploi économique et durable de ces plantes;
desmédailles. ...oo.oooiiin ci i

| Culture des arbres résinenx ; six sujets de prix
| consistant chacun en deux médailles de 800 fr.,

| savoir:
Plantation du pin silvestre (pinus stlves-
g Li)iciiscinaoncinniing . 800
Id. du pin Iamclo (pinus altissima, L ) 800
Id, du méléze (lariz curopea)........ 800
Id.”du sapin de Normandie { ables taxi-
P74 7t ) L 800
Id. de I'épicéa (abies pinus et picea).. 800
Id. du cédre (lariz cedrus)........... 800

Priz proposés pour U'annde 1847.

Construction d’une machine propre 2 battre les
5 11 1 L S S —

1er prig....,.

Plantation des terrains en pente. { 2¢ prix......
Médailles ....

b 1112 3

Priz extraordinaire fondé par M. le marquis
| d'Argenteuil

|
| Pour la découverte la plus utile au perfectionne~
ment de industrie en Franee ................

Fondation du legs de M. Bapst.
Récompenses aux artistes peu fortunés

2,000

»

3,200

2,000
1,000

4,800

3,000
2,000
1,000
1,500

715,300

12,000

1,500

13,500

EPOOUES
VALEUR 2

. e - de Uenvoi
DESIGNATION DES SUJETS DE PRIX. des -desem%g:;?;es, ] de la '
machines, istribulion |

Pm.x' modéles ou d .
échanlillons. €8 prix.
ARTS ECONOMIQUES.

Priz proposé pour I'annde 1847. |
Fabrication économique de la glace............ 1,200 31 déc. 1846.(2¢ sem. 1847,

#1 déc. 1847.

31 déc. 1848.

31 déc. 1845.

id.

id.

31 déc. 1846.

td.

-2e gem. 1846,

2e sem. 1848,

2¢ sem. 1849,

id. !

id.

2¢ gen. 1847.

id.
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LE GREAT-BRIT 41N, BATEAU A VAPEUR A HELICE, EN FER,
DE 1000 CHEVALX,

CONSTRUIT PAR LA COMPAGNIE DU GREAT-WESTERN, A BRISTOL M. BRUNEL FILS, INGENIETR.

Ce bitiment, que nous avons visité avec détails 4 Liverpool, la veille de
son premier départ pour New-York, est véritablement remarquable par ses
gigantesques dimensions et par la puissance de ses machines. La coque
est en fer et en tole, du poids de 830 tonneaux, plas 160 tonneaux de
bois ; sa longueur lotale est de 93 meétres, elle dépasse de 15 métres celle
de nos vaisseaux & trois ponts; sa longueur a la flottaison est de 89 métres,
sa largeur au fort est de 15,59, et sa hauteur ou le creux sur quille au
pont superieur de 9=,80. Son déplacement total, étant chargé de 1,000 ton-
neaux de charbon, 1,000 tonneaux de machines et chaudiéres, 900 ton-
neaux de passagers, équipage, marchandises, armement, cdbles, ete., est
estimé a 3,900 tonneaux, ce qui correspond & un déplacement d’eau de
5%,85. Le rapport du poids de coque au poids total = 0,256.

L’appareil moteur de ce bateau se compose de quatre cylindres a va-
peur, dont les pistons ont chacun 2=235 de diamétre et 1=,850 de course;
ces cylindres sont placés dsns une direction inclinée, de maniére que les
tiges de leurs pistons se relient directement et deux par deux aux bountons
des manivelles qui sont rapporiées aux extrémités de I'arbre moteur en
fer forgé. Celui-¢i n’a pas moins de 60 centimétres de diamétre; il porte
sur son milieu une roue de pres de 7 metres de diamétre et de 1 métre
de largeur, composée, a sa circonférence, de forts barreaux en fer, avec
lesquels engrénent les becs des maillons en fer d'une forte chaine sans fin
qui va communiquer le mouvement & une autre roue plus petite de moins
de 2 métres de diamétre, montée sur 'axe de I'hélice.

On estime que la vitesse de 'arbre moteur serait de 18 & 20 révolations
par minute, et par conséquent celle de I'hélice de 60 a 70 : le diaméire
extérieur de celle-ci est de %=,60; elle est a quatre ailes, mais la compa—
guie s'est proposé d'y appliquer différentes sortes d’hélices; elle en a
présenté plusieurs mod=les qui etaient exposés dans le bitiment.

L’arbre de cette hélice est remarquable par sa construction. Il se com-
pose de trois parties : la premiére, qui porte la roue de 2 métres, esten
fer forgé plein, et assemblée par un fort manchon d'accouplement avec la
seconde qui présente le plus de longueur, et qui n’a pas moins de 0,80
de diamétre extérieur; celle-ci se compose de feuilles de tole en deux
épaissears, de chacune 18 & 20 millimetres, assemblées et rivées ensemble
comme deus tuyaux ou deux bouilleurs ajustés I'un dans I'autre (1). Cette

(1) Nous avons déja parlé d'arbres ainsi consiruits en tdle de fer, soit par MM. Pihet, soit par
M. Lemailre, ou par MM. Mazeline. Nous sommes convaincu qu'on en fera bientdt Papplication
dans un grand nombre de cas. Ainsi M. Durenne a étabii depuis irés-longlemps, comme on le sait,
une forte grue dont le corps et les bras sont des cylindres ou gros tubes en tile; M. Lemaitre en
comstruit une aussi en ce moment, dont les dimensions sont considérables.
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disposition a permis de donner beaucoup de rigidité & I'arbre , sans étre
dans I'obligation de le faire porter sur un grand nombre de coussinets. La
troisiéme partie de I'arbre est aussi en fer plein de 40 centimétres de
diamétre; il se prolonge jusqu'a I'extérieur, en traversant une boite a
étoupes, pour porter I'hélice. Les manchons d'accouplement sont réunis
par quatre boulons qu'il suffit de retirer lorsqu'on veut arréter I’hélice
complétement et marcher 4 voile.

Lingénieur a du appliquer & cet appareil un mécanisme de détente fort
simple et trés-ingénieux, au moyen duquel on peut varier la puissance des
machines avec facilité pendant la marche méme, et obtenir ainsi une force
variable de 800 & 1,200 chevaux; il a su aussi, par I'application d’un en-
grenage, profiter du grand diamétre de la roue motrice de 7 métres, qu’il
a alors ajustée libre sur son arbre, pour permettre de marcher en arriére
comme en avant, et sans qu'on ait besoin de déployer une grande force,
comme on aurait pu le craindre pour un appareil aussi puissant; deux
hommes suffisent pour effectuer cette manceuvre.

Le bouton de chaque manivelle qui recoit l'action des deux pistonsa va-
peur sert aussi @ transmettre le mouvement au piston de la pompe a air
placée entreles deus cylindres a vapeur. Ce bouton est donc d’une grande
longueur puisqu’il porte trois tdtes de bielles, nous ne croyons pas que
jusqu’ici on ait 0sé ailleurs risquer une telle construction ; il est creux au
centre pour recevoir par le bout un courant continu d’eau ou d’huile, a
aide d’'une petite pompe et d’'un tuyau convenablement recourbé.

La chaudiére, qui a prés de 10 métres de longueur totale, se compose
de plosieurs corps qui communiquent & la méme cheminée de 2™, 50 de
diametre environ; elle est chauffée par vingt-quatre foyers dont douze de
chaque coté.

Le batiment porte six mits dont quatre d'un c6té de la cheminée et deux
seulement de I'autre. L'ancre qui est de la plus forte dimension est établie
d’aprés le nouveau systeme proposé depuis quelques années en Angleterre,
et dans lequel la branche des crochets est assemblée 3 charniére au manche,
au lieu d'etre forgée avec celui-ci, pour permettre de s'en rapprocher an
besoin.




Filature de Coton.

BANC A TUBES,

Par MIM. DYER fréres, de Manechester.
EEEE— 5

Nous avons promis , dans la 8¢ livraison de notre &e volume, de décrire
prochainement les machines intéressantes relatives a la filature du coton ;
déja nous avons publi¢ le batteur-étaleur double, de M. Lagoguée; nous
allons avjourd’hui, selon notre promesse, entreprendre de décrire, dans
tous ses détails, le bane & fubes, importé en France, depuis 1829, par
MM. Dyer fréres, & Gamaches ; mais avant, qu’il nous soit permis de rétro-
grader et de jeter un coup d'ceil succinct sur la marche et les perfection-
nements de la filature.

Depuis l'invention, attribuée & tort ou a raison au célebre Arkwright (1),
du systéme d’étirage du coton par la mécanique , un nombre infini de ma-
chines préparatoires ont été inventées, modifiées, transformées et méme
dénaturées de leur origine; un seul principe, principe fondamental de la
filature mécanique, est resté intact : c’est celui de I'étirage du coton au
moyen de cylindres superposés.

Le mélier  lanfernes est le premier (ui a été inventé pour recueillir les
lames des bancs d’étirage , afin de les diviser et leur donner une torsion
primitive, capable de maintenir les filaments entre eux, pour qu'en les
introduisant sur la machine nommée billy, destinée & les réduire de nou-
veau, ils fussent capables de se développer sans allongement ni séparation.
Cette machine est abandonnée depuis longtemps. Ce fut vers I'année 1821
que MM. John Eaton et Henry Farey importérent en France le métier &
bobines, dit banc-a-broches, qui fut admis dans les meilleures filatures
francaises (2). Cette machine, dont l'invention est due & MM. Cocker et

(4) Suivant P'hisloire descriptive de la filalure , traduite de I'anglais par M. Maiseau , Highs seralt
le véritable inventeur; Richard Arkwright aurait eu pour seul mérile d'avoir, par son aclivité, mul-
tipli¢ le nombre des filatures en Angleterre et de s'élre fail une immense fortune , tandis que Highs
serait mort dans 'indigence 3 cdlé des immenses trésors amassés par 'nsurpateur de son admirable
invention.

(2) Le brevet d’importation de quinze ans, pris par M. Ealon, date du 23 juillet 1821 ; cet impor-
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Higgins, constructeurs & Manchester, et qui était a I'étude en Angleterre
depuis vingt-cing ans, fut une des plus belles conceptions du génie méca-
nique ; mais son application ne fut pas générale, parce que, d'un cété, son
prix était trop élevé, et que de l'autre, la machine n’était pas & la portée
de la plupart des contre-maitres chargés de la conduire : ce dernier incon-
vénient a méme fait substituer I'ancien systéme par des filateurs qui, aprés
avoir fait les frais d'achat et d'organisation de ces nouvelles machines,
n'ont pas voulu donner le prix raisonnable aux contre-maitres capables de
les faire marcher. Ces essais infructueux, faits sans discernement, ont
découragé beaucoup de filateurs, de sorte que ces machines n’ont été
employées avec succés que dans les établissements dirigés par des hommes
capables.

Depuis son apparition, le banc-a-broches a subi beaucoup de change-
ments et d’améliorations: la plus importante fut I'application du mouve-
ment différentiel de M. Houldsworth de Manchester, qui a fait du bane-
3-broches la machine la plus parfaite que I'on puisse imaginer (1). Depuis
ce perfectionnement, le banc-a-broches occupe la premiére place parmi
les machines de préparation de filature ; il est devenu l'ausiliaire indispen-
sable des établissements filant les n* 30 et au-dessus.

Malgré sa grande perfection, le banc-d-broches n’est pas admis dans la
plupart des filatures confectionnant les numéros inféricurs au n° 30, a
cause de son prix élevé d’abord, et ensuite a cause de I'entretien des
bobines, qui est assez considérable ; 'esprit d’invention s’est occupé depuis
quelques années & remplacer ces machines par d’autres moins cotteuses.
Dans le département de la Seine-Inférieure, on emploie le rota-frotteur
dans beaucoup d'établissements (2). _

Le principe du rota-frottear repose sar la compression de la laine sortant
des cyiindres étireurs. Le coton, au moyen d’un frottement effectué par
un cylindre recouvert en cuir, appuyant sur une large bande, aussi en cuir,
disposée en toile sans fin, et auquel on imprime un mouvement rotatif
simultané et en sens inverse du cylindre comprimeur, se trouve resserré

tateur en prit un nouveaun le 22 avril (824, pour des machines dites mull-jennys, propres i filer
le coton, la laine, ete. En 1824, M. Laborde, ingénieur d4jd en réputation & Paris, obtint un brevet
d’invenlion de cing ans, pour une machine dite bane @& broches , ou boudinerie @ bobine commai-
dée, el au commencement de 4825, M. Risier et Dixon prenaient un brevet dimportation pour ung
machine dite fiy-Tamwe, ou bane @ broches en fin.

(1) On doit & M. Houldsworth junior, de Manchester, I'importation d'un brevel de quinze ans, du
29 aolil 4831, pour des moyens de fabriguer le coton, ou aulre substance filamenteuse, et &
M. Houldsworth, de Londres, I'imporlation d’un brevel de quinze ans, du 10 juillel 4834, pour des
perfeclionnements applicables aux machines dites mull-jennys , ou 4 toule autre machine propre a
filer le coton en fin, ainsi qu'aux machiues appelées billys, ou toute autre machine 4 filer en gros,
et celle d'un aulre brevel de quinze ans, pour des perfectionnements dans les machines de
préparation,

(2) Le premier brevet que nous ayons trouvé pour la machine & filer dite rota-frottenwr, date du
25 mai 4827 ; il a é1¢ importé pour M. Winslow, du Hivre, qui en prit un aulre en 1830, pour une
machine 4 filer appelée éclipse fileur en douz. Les rota-frotleurs ont é1é successivement perfectionnés
par MM, Hellot, Ricart, Billeite, etc,, de Rouen.
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par un mouvement de va ef vient entre le cvlindre frotteur et la toile sans
fin dite zablicr. Cette machine, malgré les améliorations qu’elle a subies,
est restée incompléte, parce qu’elle porte dans son principe un vice orga-
nique qu'il est bon de signaler ici.

Pour se maintenir, en sortant da rafa-frottenr, le coton n'éprouve aucune
torsion, sa consistance est due tout simplement & la compression qu'il
éprouve en passant entre les deux cuirs superposes et au frottement qui
en résulte. Ce moyen de compression est suffisant pour procurer au coton
assez de force pour se dérouler sur les métiers en fin, mais on remarquera
que le frottement des cuirs, s'opérant par le travers des filaments, tend &
les déparalléliser; ensuite les filaments sortant des cylindres étireurs, en
forme de rubans trés-minces, tendent & s'écarter dans U'espace qui les
sépare des points d'étirage et de compression, par I'effet du mouvement
alternatif des frotteurs ; ceux-ci ies réunissent a la masse, il est vrai, mais
comme ils ont perdu leur parallélisme, ils restent crispés entre eux pour
ressortir en davet sur les métiers 4 filer en fin, et sur la surface des filés
qui restent hérissés et duvéteux (1).

Beaucoup dautres machines ont été faites en vue d’économie, mais
comme nous n'avons pas pour but ici de faire I'historique des machines de
filature, nous nous arréterons poar donner la description du banc-a-tubes
de M. Dyer de Manchester, importé en France, vers 1829, par MM. Dyer
fréres, de Gamaches, et Farey, d'Essonne (2.

Tout le monde sait que lorsque les rubans de coton sont sortis du banc
d’étirage, il est indispensable de leur faire subir successivement plusieurs
degrés de grosseur avant de les soumetire au métier a filer en fin; cest
dans ce but qu'on emploie le banc-a-broches en gros, et ensuite le banc~
a-broches en fin. Ces deux machines ont pour objet de donner une faible
torsion aux lames de coton en les diminuant de grosseur, afin de leur
donner la force nécessaire pour se développer derriére les métiers a filer.

La machine que nous allons déerire a pour effet de rédnire en une seule
opération le coton sortant des bancs d’étirage, & la grosseur voulue, pour
étre soumis & la derniére opération du métier a filer; ainsi, elle fait 4 la
fuis la fonction de bane-a-broches en gros et de banc-a-broches en fin.

Le principe sur lequel repose 'opération du banc &-tubes est la compres-
sion du coton, au moven d’une forte torsion qui se détruit au voudage,
dans un si petit espace que les filaments ne peuvent ni s’écarter, ni se dépa-
ralléliser, ils forment entre enx un fil comprimé semblable & celui du rota-
frofteur, moins le déparallélisme des filaments etle veluteux qui enrésultent.

(1) On remarque en effet sur les cotons filés préparés par les rota-frotieurs, un duvet gui n'existe
pas sur ceux préparés par d'autres machines.

(2) Le brevet de quinze ans, pris 4 ce sujet par ces messieurs, le 31 décembre 1829, a pour litre,
Machine servanta conduire & la surface des bobines ou broches, des rubans de coton ou aulres
matiéres propres a étre filées. Ce brevet ful suivi de deux additions en decembre 1830, et juillet
1834; ils viennent d’expirer avec I'annéde 1844,
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D’aprés cet esposé, il nous reste a expliquer le' mécani_s'me de la machipe,
Nous devons encore  I'obligeance de notre ami, M. Briére, la communica-
tion des dessins détaillés et des documents qui nous ont servi é fa.u'e la
publication de ce meétier, qui, employé aujourd’hui dans 1135 prlnclpaleg
filatures de coton, devra se répandre beaucoup plus, lorsqu il sera mieux

étudié,, mieux connu.
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DESCRIPTION DU BANC-A-TUBES,

REPRESENTE PL. 38 ET 39.

La fig. 1%, pl. 38, représente une vue extérieure, longitudinale, de I'ap-
pareil.

La fig. 2¢ en est le plan vu en dessus.

Dans cette figare , on a enlevé les palettes en bois qui recouvrent les cy-
lindres cannelés de I'étirage, afin de laisser voir ces derniers; ces palettes
sont indiquées fig. 1.

Ce métier comprend 2% bobines ; les dimensions de notre cadre ne nous
ayant pas permis de les indiquer toutes, nous en avons seulement fait voir
10, qui feront comprendre évidlemment tout aussi bien la marche du
banc-a-tubes, puisque le méme mouvement se répéte pour chacune de ces
bobines.

La fig. 3¢ de la pl. 39 montre la vue par bout de I'appareil du coté de la
roue a rochet.

La fig. 4° est une autre vue par bout du ¢6t¢ des poulies de commande.

La fig. 5 représente une coupe verticale et transversale du banc faite
suivant la ligne 1-2 du plan.

Les fig. 6 et 7 sont deux sections horizontales montrant, 'une, le mé-
canisme d’embrayage qui fait mouvoir alternativerent les tubes; autre, la
crémaillére qui modifie la course de ce mouvement alternatif ; la premiére
est faite suivant la ligne 5-6, fig. 1¢, et la seconde & la méme hauteur sur
la ligne 3-4.

Toutes ces figures sont dessinées a I'échelle de 1/10 d’exécution.

Du pATIS, DE L'ETIRAGE ET DE SA COMMANDE. — L’appareil se compose
d'un batis en fonte B, formé de flasques réunies et boulonnées entre elles
par des entretoises B/, et portant tout le mécanisme ; c’est a la sortie des
banes d'étirage qu’on emploie le banc-3-tubes, qui, comme toutes les
machines a étirer le coton (1), étire les filaments au moyen de cylindres
cannelés tournant dans le méme sens avec des vitesses différentes ; mais,
comme cette machine a pour effet de prendre le coton a la sortie des
banes d'étirage, pour le transmettre immédiatement aux métiers a filer en
fin, ou, en d'autres termes, comme elle fait en méme temps la fonction

1) On sait qu'on appelle éfirage les différences de développement enlre les cylindres étireurs.
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des machines de préparation en gros et en fin, nous allons indiquer le
moyen employé pour arriver 3 ce but.

A la sortie des bancs d’étirage, les lames de coton sont transportées
dans des paniers en osier ou en fonte de forme cylindrique, derriére les
cylindres cannelés A du banc-a-tubes; des conduits & fourchette a, fixés
sur une tringle &, sont destinés a diriger les lames de coton sur chaque
division des cylindres cannelés; ceux-ci sont surmontés, comme a I'or-
dinaire, des rouleaux de pression e, dont une partie seulement a été
figurée sur le plan général, fig. 2, et des tablettes ¢*, pour les garantir
de la poussiére. Ces rouleaux sont munis de contrepoids R’, suspen-
dus par des tringles s* & de petites plaques en cuivre y* qui pressent
sur leurs tourillons; des équerres en fonte z*, fixées au batis, soutiennent
ces conirepoids par leur tige lorsqu’on ne s’en sert pas [fig. 3, ket 5).
L’étirage, qui s’opére entre les trois cylindres A A” A2, a pour effet de
réduire les lames a4 la méme grosseur que le ferait une machine en gros,
en sorte que le systéme formé par ces trois cylindres remplace parfaite-
ment, soit le banc-a-broches en gros, soit le rota-frotteur, etc.

Le métier en gros n’a d’antre but que de diminuerla grosseur des lames,
et de rassembler les filameuts, pour leur procurer une consistance capable
de leur permettre de se maintenir sur la machine de préparation qui lui
succéde, en leur imprimant une torsion ou une compression primitive.
Dans le banc-a-tubes, cette opération devient inutile: le coton, en sortant
de I'étirage primitif des trois cylindres ci-dessus, est introduit dans des
petits entonnoirs en cuivre ¢, qui ont pour objet de resserrer les lames en
les introduisant immédiatement au 2° systéme d'étirage formé par les cy-
lindres A3, A%, A% fig. 2 et 5, surmontés, comme les précédents, de rou-
leaux de pression e semblables aux premiers et chargés de méme. Ces
cylindres et rouleanx, qui en origine n’avaient que les dimensions indi-
quées sur le plan fig. 2, doivent étre plus longs de fable, et porter 120
millim., comme le montrent les cotes.

Ce moyen serait applicable & toates espéces de machines, si I'écartement
des fables des cylindres cannelés le permettait; mais comme la vitesse des
cylindres cannelés des bancs-a-broches, par exemple, est entiérement
soumise et relative a celle des broches, qui ne peut dépasser 500 tours par
minute, il en résulterait que, pour la méme quantité de produits, il
faudrait augmenter la longueur des machines en donnant plus d’espace &
la division des tables, ce qui n’est pas applicable a cause de 'excédant de
dépenses dans la construction, de la manutention qui serait plus difficile,
et de 'emplacement de la machine qui serait nécessairement plus grand.

Les tourillons de ces divers cylindres étireurs sont recus dans des cous-
sinets en bronze, rapportés sur des chaises en fonte E’, composées de
plusieurs parties boulonnées entre elles, et sur un long socle ou porte-
systéme C/ fixé sur le batis.

Les engrenages employés a I'étirage sont : un pignon de 23 dents f



526 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

(fig. 2) fixé sur le bout de I'axe du cylindre A®; une roue intermédiaire ¢,
de 46 dents, avec son pignon /4, de 22 dents, fixés sur le méme axe qui
est mobile dans un support & douille i; une roue de 40 dents j, fixée sur
le 4 cylindre étireur A®. Par conséquent pour avoir la vitesse relative des
deux cylindres A? et A% nous dirons :la vitesse du cylindre A® étant, d’a-
prés la combinaison des engrenages, de 500 tours par minute, nous aurons
celle du cylindre A® en multipliant 500 par le produit des pignons et en le
divisant par le produit des roues, soit

22 x 23

vitesse par minute du cylindre A®.

Le cylindre A* recoit son mouvement du cylindre A® par le bout opposé
(fig.2 et 3, au moyen d’un pignon de 21 dents &, qui engréne avec la
roue intermédiaire / de 42 dents, montée sur le méme axe que le pignon
de 30 dents i, lequel tourne librement dans un support & douille n. Le
pignon 2 engréne avec la roue o de 32 dents fixée sur le cylindre A*; Ia
vitesse de ce cylindre esi donc

30 x 21 ; y
500 x W3§ = 934‘,37 par 1.

Le cylindre A® regoit son mouvement du cylindre A%, au moyen d'une
roue inlermédiaire p de 40 dents, montée sur le support »* et engrenant
avec la rouejdu cylindre A® et d'une roue ¢ de 46 dents fixée sur le cy-
lindre A?; la vitesse de ce cylindre est par conséquent

234,37 X i = 119,52 par 1/.
46

Le cylindre A® transmet son mouvement au cylindre A, au moyen d'un
pignon de 27 dents », fixé sur le méme bout que la roue ¢ il transmet le
mouvement du cylindre & une roue intermédiaire s de 56 dents, fixée sur
le méme axe que le pignon ¢ de 25 dents, qui engréne avec la roue
du cylindre A, auquel il communique le mouvement, étant libre de
tourner sur son axe commun avec la roue s, au moyen dus upport &
douille ¢. Ainsi en calculant comme ci-dessus, nous ayons pour la vitesse
du cylindre A '

27 X 25

119,52 x —— = 2 z
52 X 55 % 56 25,725 tours par 1

Le cylindre A* communique encore par son bout oppnsé le mouvement
au cylindre A/, au moyen d’un pignon v de 21 dents de la roue z de 42
dents, montée sur le méme axe que le pignon y, au moyen du prisonnier



PUBLICATION INDUSTRIELLE. a7

a douille = et de laroue a’ de 32 dents fisée sur le cylindre A’; la vitesse
de ce dernier est donc de

i SO O o e
119,52 X B3 56,023 tours par 1.
Nous retrouverons les caleuls qui précédent dans le tablean suivant, en
v ajoutant les développements des cylindres étireurs que nous calculons
en multipliant leur vitesse par leurs diamétres respectifs, puis par 3, 1%.

BESIGNATION DIAMETRE § NOMERE DE TOURS : DEVELOPFEMENT ETIRAGES | ETIRAGE :
des en par par minute 1
; . . . PARTIELS. | TOTAL.
CYLINDRES, ! MILLIMET. MINTTE. EN MILLIMETRES.
A 95.5 25,725 2059 0,000 | 0,000 |
At 25,5 56,025 4486 2,179 2,179
Al 98,5 119, 520 10695 2,984 | 5,194 |
A3 95,5 187,500 11009 1,029 | 5,34 |
A 25,5 234,370 18765 1,704 | 9,108
A | 28,5 500, 000 4745 2,384 | 21,700

Comme nous l'avons dit, I'étirage est la différence de développement
entre les eylindres étireurs; on nomime élirages partiels ceux qui existent
entre chaque cylindre. La derniére colonne indique I'étirage total, depuis
Tintroduction du coton au cylindre A, jusques et y compris 'étirage formé
par chaque cylindre désigné.

On remarque qu'il existe une différence dans le développement des
deux cylindres A® A® qui, & cause de leur écartement, ne peuvent diviser
les filaments d’une maniére réguliére : cette différence est trés-minime, et
n'atteint pas 0,03; elle n’existe que pour permettre 2 la lame de rester
tendue pour 'empicher de tomber.

Il y a encore une différence entre le développement dun cylindre A® et
les gros rouleausx, woudeurs C (c’est ainsi qu'on appelle les gros rouleaux
cannelés servant de guide & 'enroulement du coton); elle est de 0,2 & peu
prés. Cette différence a pour but de tendre les fils et serrer les bobines
qui, sans cela, seraient trop molles; U'élasticité des filaments leur permet
de supporter cette différence sans se diviser.

DES TUBES ET DE LEUR COMMANDE ET DES BOBINES. — A la sortie des
cylindres étireurs, les filaments du coton sont introduits dans les tubes D,
en fer trempé en paquet (voyez les détails fig. 9 & 12}, dont I'objet est
d’enrouler ces filaments en couches superposées en les comprimant longi-
tudinalement, et alternativement de droite & gauche sur les tubes ou bo-
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bines en bois E, dont on voit le détail fig. 13. Ces tubes sont mis en mou-
vement par la poulie de commande F, dont la vitesse est de 500 tours par
minute; son diamétre étant de 500 millim. et celui des tubes 21==.3, il en
résulte que la vitesse de ceux-ci est de 11735 révolutions par minute. La
mise en mouvement a lieu au moyen d’une courroie de 27 millim. de lar-
geur, passant de la grande poulie de commande sur les poulies de renvoi G
et G/, puis alternativement sur et sous les tubes D, ainsi qu'on I'a figuré
sur les fig. 1 et 8; enfin elle passe sur les autres poulies de renvoi G* G* G*,
dont les axes sont maintenus sur des supports A% A® fixés au bitis, pour re-
tourner sur la grande poulie F.

Afin de conserver & la courroie une tension toujours égale, la premiére
poulie de renvoi G est montée au moyen d'un prisonnier rivé sur une piéce
en fonte H, qui est libre de se mouvoir dans son ajustage a4 queue dans
une autre piece H' (fig. 14), boulonnée sur le batis de la machine auquel
est pratiquée une coulisse pour permettre de régler la hauteur de la poulie.
C'est en vertu du poids de la piéce H, et de celui de la poulie G, quela
courroie conserve la tension qui lui est nécessaire pour ne pas glisser sur
les tubes. La deuxiéme poulie G’ est fixée sur un support a coulisse ¢*
boulonné au bétis B.

Nous?avons dit que les tubes tournaient avec une vitesse de 11735 tours
par minute, celle du cannelé A® est de 500, son diamétre, de 28==.5, sa
circonférence est par conséquent de

28, 5% 3, 15 =89""k9
et son développement de
500 % 89,49 = 4i745mm, par minute,
ce qui donne pour le tors entre les tubes et le cylindre

11735 tours
L 0,262 par millimétre

de fil développé ou 262 tours par métre. La grosseur est au maximum celle
du N° 4; plus fin, le coton n'aurait pas assez de consistance pour se déve-
lopper.

Cette excessive torsion comprime les filaments trés-fortement depuis
leur sortie de I'étirage jusqu’a la courbure intérieure ¢/, des tubes prés le
point de voudage (fig. 9 & 11); c’est entre cette courbure et le point en
contact du tube sur la bobine que s’opére la détorsion. Cet espace n’étant
que de 9 millim., et les filaments ayant de 20 4 25 millim. de longueur,
ils sont saisis et tendus par les deux bouts et ne peuvent se déprimer,
quoiqu'ils n’aient plus aucune torsion en s'enroulant sur la bobine.

MM. Rosset fréres, filateurs a Paris, ont modifié considérablement la
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vitesse de ces tubes; au lieu d’'une poulie de commande de 500 millim.,
ils en emploient une de 300, ce qui donne aux tubes une vitesse de 7040
tours & la minute, vitesse déja bien considérable, et qui donne de fort
bons résultats; on peut, au reste, changer cette vitesse a volonté, en em-
ployant plusieurs poulies F de rechange de différents diamétres. Cette
disposition oblige alors de faire ces derniéres séparées au lieu de Ies fondre
avec la poulie motrice, comme dans la machine que nous décrivons.
MM. Rosset les construisent en bois.

Les tubes D sont fixés sur un chariot mobile I; on concoit que le
mouvement de celui-ci doit étre alternatif, c¢’est dans ce but qu'est établi
le mécanisme auquel I'arbre inférieur J (fig. 1, 5, 6 et 7} communique son
mouvement au moyen d'une roue d’angle V, qui engréne alternativement
avec les deux roues K et K’. Le changement de mouvement s'opere au
moyen d’une tige de deébrayage L, dans laquelle est pratiqué un collier
pour recevoir 'arbre. Nous donnerons plus loin, avec détail, le mécanisme
que nous ne faisons qu’'indiquer; il suffit, pour le moment, de bien
comprendre que l'aze sur lequel sont fixées, au moyen de vis, les deux
roues d’angle K et K/, tourne fantit & droite et fant6t a gauche, selon que
la roue V engréne avec I'une ou l'antre de ces deux roues. La vis sans
fin N, étant fixée & demeure au moyen d'une clavette sur I'axe dont il s'agit,
suit son mouvement d'une maniére absolue pour le transmettre & la roue O,
a dents hélicoides (fig. 1, 2 et 15], qui est fixée sur un axe vertical M, por-
tant & son extrémité supérieure un pignon de 25 dents /%, engrenant avec
une crémaillére droite P, & laquelle est boulonnée la longue bielle horizon-
tale Q; celle-ci transmet le mouvement de la crémaillére A une bascule R,
sur laquelle glisse & coulisse une chdpe S, portant un peigne a double den-
tare & rochet T (fig. 1 et 3). Cette chipe porte en outre & sa téte un pri-
sonnier ¢, anquel est fixée la seconde bielle Y, qui a pour objet de trans-
mettre le mouvement alternatif de la bascule au chariot I, aprés Pavoir
convenablement modifié pour la confection des bobines, comme nous le
verrons plus loin.

L’impulsion est donnée aux bobines au moyen des gros cylindres en
fonte cannelés ou voudeurs C, mobiles dans les coussinets des supports*, et
dont le développement est, & trés-peu prés, le méme que celui des étireurs
A% : leurs vitesses virtuelles étant relatives et proportionnelles a leurs dia-
meétres respectifs.

Les bobines E tournent librement entrainées par les cylindres C, en ver{u
de leur propre poids, joint & celui des broches en fer a®, qui leur servent
d’axe (fig. 13); le développement des bobines est donc parfaitement en
rapport, pendant tout le temps de leur formation, c'est-a-dire & mesure
qu’elles grossissent, & celui des cylindres C, et par conséquent & celui des
cylindres étireurs A®. Le coton est par conséquent enroulé sur les bobines
sans allongement. Les supports 4* de ces derniéres sont munis a cet effet de
coulisses verticales leur laissant un libre mouvement dans leur ascension ;
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leurs branches sont en outre terminées par 2 cavités demi-circulaires pour
recevoir, 'une, celle supérieure, les bobines vides en attendant qu’elles soient
employées ; I'autre, celle inférieure, les bobines dout les fils viendraient 4 se
casser et qu’'on voudrait rattacher pendant la marche de la machine, comme
cela se pratique ordinairement. Une cuvette en fonte B, régnant dans toute
la longueur du bétis et fixée & celui-ci, sert & recevoir les bobines terminées
ainsi que les supports j* &', que nous venons de mentionner et quiy sont
assujétis par des boulons,

Pour empécher les tubes de frotter sur les bobines, une lunette d” est
fixée sur la monture de chaque tube (fig. 1, 2 et 9 & 12), afin d’intercepter
lear contact, qui aurait pour effet de déchirer les fils comprimés; ces lu-
nettes sont aussi destinées a presser les couches de fil les unes sur les autres
pendant la formation des bobines.

La pression effectuée sur ces bobines a lieu en vertu de I'inclinaison des
montures ¢, ou porte-tubes, dont le centre de gravité penche vers les bo-
hines ; ces montures sont fixées a I'aide de vis sur un arbre en fer B* (fig. 2
et 5), maintenu de distance en distance par des supports ¢*. La pression
qui résulte de cette inclinaison, jointe a celle des tubes eux-mémes, est
suffisante pour presser les couches de fil et permettre d'introduire 75 gram.
de coton sur chaque bobine réduite au volume indiqué en coupe dans la
fig. 13. Cette pression est nécessaire pour forcer le fil a rester comprimé,
et, ensuite, parce que pouvant introduire plus de coton sur les bobines, on
est dispensé de garnir trop souvent les métiers 4 filer en fin.

MOUVEMENT ALTERNATIF DU CHARIOT PORTE-TUBES. — Nous avons dif
que le coton était enroulé longitudinalement en couches superposées sur
les tuyaux E, au moyen da mouvement alternatif du chariot I, qui porte
tous les tubes. Le mécanisme appliqué au méticr pour produire ce mou-
vement est véritablement trés-ingénieux et fort remarquable. Comme il est
assez compliqué, il est bon d’y apporter une grande altention pour bien
le comprendre. Nous espérons qu'on parviendra 4 le simpliier par la suite;
nous allons toujours tdcher de le décrire tel qu'il est exéeuté.

On serappelle que I'arbre inférieur J porte la roue d'angle V, qui engréne
alternativement avec les roues K et K/, suivanl que cet axe est poussé &
droite ou & gauche (fig. 6) par la tige de débrayage L. Ainsi, lorsque la
roue V engréne avec la roue K/, celle-ci fait tourner la vis sans fin N, et par
suite la roue O et le pignon droit 6%, dans le sens convenable pour que la
crémaillére P marche horizontalement de gauche & droite (fig. 1 et 2);
cette crémaillére,, guidée dans des coulisseaux fixés au bitis, est non-seu-
lement assemblée avec la longue bielle Q, dont nous avons parlé, mais
encore avec une piéce coudée, a coulisse X, au moyen du méme boulon ou
prisonnier /”. Cetle piece recoit dans sa coulisse un goujon ou prisonnier /%,
qui a pour cbjet d'entrainer dans le mouvement de la crémaillére la bas-
cule Z (fig. 1™, 5 et 6), laquelle est forgée avec deux oreilles a équerre
pour recevoir les deux vis verticales ¢ et ¢/; celles-ci ont pour objet de sou-
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lever, I'une & droite et I'autre & gauche, les petits leviers 4 et 4’ (fig. 5.
La bascule fait encore mouvoir simultanément, avec ces leviers, un peﬁt
balancier i, destiné a soulever alternativement les deux poids j etj’: acet
effet, ces poids sont suspendus par deux crochets 3 embase d°, lesquels
viennent successivement porter sur le balancier #, dans son mouvement, de
sorte qu'ils se trouvent tour & tour élevés et baissés; ces deux crochets
sont attaches par une petite chainette ¢*, placée en équilibre sur deux pou-
lies /I (fig. 5 et 6).

Au milicu de cette chainette est un anneau en fer /%, dans lequel passe
une cheville également en fer f°, fisée sur la tige L; c'est au moyen de
cette cheville que I'un ou I'autre des poids j et j’ entraine la tige L, pour
faire engrener la roue V soit avec la roue K, soit avec la roue K’. Afin que
ces deux roues restent embrayées solidement, les deux leviers 4 et 4’ vien-
nent poser alternativement dans deus échancrures pratiquées sur la tige L
et allongées perpendiculairement en forme de fourchettes pour recevoir
les leviers de maniére & les empécher de dévier par la poussée des roues
K et K’; ces deux leviers sont fisés chacun sur un prisonnier ¢ boulonné
sur le support » {ig. 5 et 6), deux coussinets 4%, i, sont aussi ajustés aux
extrémités du méme support n, et sont recouverts de chapeaux en cuivre
goupillés, pour soutenir la tize L et lui permettre de glisser lorsqu’elle est
entrainée i droite ou & gauche par les poidsj ou j.

Maintenant supposons la machine en mouvement et la disposition de ces
organes {elle que la roue V engréne avec la roue K'. Dans ce cas la marche
de la crémaillere P se fera de gauche & droite { fig. 17 et enirainera avee
elle la bascule Z ; celle-ci forcera alors le balancier ¢ a s'abaisser du coté du
poids j, qui était suspenda, et le soulévera du coté du poids j/, qui était
libre d’agir sur la chaine ; arrivée au bout de sa course, la bascule Z aura
rendu au poids j la liberté d'agir, tandis que le poids j* sera suspendu a son
tour ; alors le premier poids j entrainera la tige L de droite 4 gauche ( fig. 5),
et fera engrener la roue V avec la roue K, qui aura pour effet de faire
rétrograder la marche de la crémailiére. Ce changement de mouvement
est immeédiat et s'effeclue au moment méme ol la vis ¢’ vient toucher la
partie recourbée du levier 2’ pour le soulever de dedans I'échancrure dans
laquelle il était engagé par la tige L, qui alors peut aisément obéir a I'ac-
tion du poids j. On comprend que la marche de la crémaillére ayant alors
lieu de droite & gauche, quand elle arrivera de méme & l'autre extrémité
de sa course, I'opération rétrograde seffectuera aussitot dés que lavis g
viendra toucher la partie recourbée du levier £, pour que la crémaillére
reprenne de nouveau sa course de gauche & droite, et ainsi de suite.

1L est aisé¢ de voir que la longueur de la course de cette crémaillére peut
dtre réglée au moyen des vis g et ¢’ qui traversent les oreilles de la bascule Z,
en les rapprochant plus ou moins des deus leviers & et 2’ Cl}ll\‘E[lﬂb}Cm(:.‘llt
évidés, a cet effet, et munis de saillies que viennent heurter en temps utile,
ces vis ¢ ¢/, ainsi que nous I'ayvons démontré plus haut et représente fig. 17



k32 POBLICATION INDUSTRIELLE.

Le mouvement alternatif du chariot I s'opére dans deux espéces de
griffes ou mains & coulisses H?, boulonnées de distance en distance surle
support I’, également & coulisse, et qui est solidaire avec la bielle Q, ainsi
que nous le verrons plus loin. On profite du mouvement alternalif de cette
bielle Q, pour animer les fourchettes et entonnoirs conducteurs d’un mouve-
ment semblable, qu’on obtientainsi : Un bout de levier a douille &', fixé sur
cette méme bielle et dont I'extrémité s’engage dans un autre levier & cou-
lisse &*, oscillant autour du point ¢* (fig. 2 et 18), oblige une bascule hori-
zontale d%, et par suite la tringle des entonnoirs ¢, solidaire avec elle, & se
mouvoir alternativement de droite a gauche de la méme maniére que le
chariot lui-méme. Un autre levier &%, fixé d’un bout a la tringle & des four-
chettes ¢, et de I'autre & la bhascule d*, suit naturellement et exactement
tous les mouvements de celle-ci. L’'ensemble de ce mécanisme est main-
tenu au batis & l'aide de forts goujons a douille /* /°, boulonnés au porte-
systéeme C/.

Si, au lieu de tuyaux cylindriques , on employait des bobines i rebords,
comme dans les bancs--broches, toutes les couches de coton pourraient
étre de méme longueur; mais il n’en est pas ainsi, et cela ne peut étre, |
car les rebords des bobines ne permettraient pas aux lunettes d’ d’effectuer
le voudage dans toute la longueur a cause de la saillie existant entre I'axe
du tube et 'extrémité de la lunette ; on a donc été dans I'obligation d’em-
ployer des tuyaux cylindriques sans rebords ni saillies, et de donner aux
bobines la forme conique représentée dans la fig. 13. Nous allons montrer
comment on arrive a ce résultat.

MOUVEMENT DONNANT AUX BOBINES LA FORME CONIQUE. — Le méca-
nisme destiné & donner la forme conique a chaque bout de la bobine est
mi par la longue tringle ou bielle Q, qui Iui transmet Ie mouvement alter-
natif de la crémaillére P. La bascule R, a la branche supéricure de laquelle
est fixé un prisonnier p°, qui I'assemble avec celte bielle, est enveloppée
d'une chape en fer S, dont on voit bien le détail fig. 17, et qui porte elle-
méme a son sommet un prisonnier rivé recevant une des extrémités de la
seconde bielle Y. C'est cette bielle qui doit communiquer le mouvement
de la bascule R au chariot I des tubes; elle est a cet effet reliée par un
autre prisonnier & la pelite tige & coulisse p, qui en forme le prolongement
(fig. 17). Cetle tige porte vers 'extrémité de sa coulisse une petite piéce
carrée en acier ¢’ qui est ajustée dans une équerre en fonte Q7, adaptée sous
le chariot I, au moyen de deux boulons ; cette piéce ¢”a pour butde permet-
tre au chariot de s'élever surles supports I, ainsi qu’on vale yoir plus loin.

La bascule R est portée par son prisonnier z° dans la douille du sup-
port 2 (fig. 16), qui lui permet d’osciller selon le mouvement que lui
imprime la crémaillére P, au moyen de la biclle Q; ces oscillations sont
toujours égales, parce que la longueur de la course de la crémaillére étant
une fois réglée, ainsi que nous I'avons indiqué, par les deux vis g et ¢/ de
la bascule Z , elle reste invariablement la méme.
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La chépe 8 a pour objet de diminuer la longueur de la course du chariot
I, a mesure que les bobines se font, afin de leur donner la forme conique
aux deux bouts.

La bascule R et la chdpe S, agissant suivant un principe que I'on peut
comparer a un levier de deuxiéme ordre, dont la puissance et le point
d’appui sont fises, et la résistance variable ; la puissance serait la bielle Q ,
le point d’appui, I'ase z°, sur lequel oscille la bascule, et la résistance la
bielle Y, qui transmet le mouvement an chariot L.

Voici ce qui a lieu lorsque la machine est en mouvement. D'abord,
avant de la mettre en activité, 'ouvriére chargée de ce soin doit s'assurer
si la chdpe S est bien montée jusqu'en haut de la bascule R ;si elle n'y est
pas, elle doit la soulever jusqu’a ce que I'un des cliquets s { fig. 16) puisse
saisir la derniére dent, la plus basse du peigne & double denture T ; puis,
les axes des hobines ou tuvaux en bois E, étant tous placés dans leurs four-
chettes, les tubes ayant aussi fous l'inclinaison qu’ils doivent prendre pen-
dant le travail, et enfin les fils étant attachés sur ces tuyaux de maniére a
permettre au voudage de s’effectuer, I'ouvriére met la machine en mouve—
ment. La bielle Q, étant entrainée de gauche & droite, le cliquet 2’ se
détachera du peigne par la pression de la vis y’ qui, restant fixe, arrétera
la queue du cliquet pour le faire basculer; le cliquet ¢, 4 son tour, saisira
la dernitre dent du c6té opposé du peigne, parce qu’il est relié au premier
par un ressort & boudin y*, tandis que la queue de ce cliquet s'éloigne avec
la bascule de la vis #’. Ainsi, & chaque oscillation de la bascule R, la chipe
8, & laquelle est fixé le peigne T, descend d'une dent : de sorte que le
point d’attache de la bielle V se rapprochant du centre d’oscillation, l'am-
plitude du mouvement alternatif ainsi communiqué au charict I, par cette
bielle, diminue graduellement jusqu’au moment ou le peigne a terminé sa
course , ¢'est-a-dire lorsque les cliquets s” et 2/, qui ont alternativement
engrené avec les dentures du peigne, arrivent a la derniere dent du haut;
alors la chape S, n'étant plus arrétée par aucun obstacle , tombe jusqu’au
bas de la bascule R, et abaisse en tombant le bout d’un petit balancier z
(fig. 7) qui, en s’élevant du bout opposé, souléve un levier a mentonnet a*,
qui a pour but d’arréter la bascule & trois branches &°, dont I'une est munie
d’un contre-poids (fig. 1"}, au moyen d'une encoche pratiguée dans une
saillie du support z* (fig. 3 et 7). Cette bascule est destinée & entrainer la
courroie de la poulie motrice F” sur la poulie folle F?, au moyen de Ia
tringle de débrayage C? (fig. 1), laquelle porte a son extrémité opposée
une fourchette pour recevoir et diriger Ja courroie ; cette action n’a lieu,
comme on le voit, quan moment ot les bobines sont faites, c'est-a-dire
lorsque la levée est finie; de cette maniére les bobines sont toujours de la
méme grosseur.

Lorsque I'onvriére recommence une autre levée, elle a soin (_ie replacer
la chape jusqu'au haut du balancier, de remettre le getit levier ?2 dans
son encoche, en relevant la bascule 5* par la branche & contre-poids, afin

v, 3
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de permettre & la tringle C* de replacer la courroie sur la poulie de com-
mande F'.

MOUVEMENT ASCENSIONNEL DU CHARIOT PORTE-TUBES. — Nous avons
dit que la pression effectuée sur les bobines avait lieu au moyen de la dé-
yiation du centre de gravité de la monture ¢’ des tubes G; on concoit qu'a
mesure que les bobines grossissent, si 'axe des montures ¢’ élait inva-
riable leur inclinaison diminuerait sensiblement, et la pression exercée sur
les bobines ne serait plus la méme : il est donc indispensable que les tubes
et leurs montures conservent leur inclinaison primitive pendant le grossis-
sement des bobines. C'est ce qui a lieu, en effet, au moyen de I'arbre L,
sur lequel sont fixés & petits pignons droits & douille de 20 dents, engre-
nant avec les petites crémailléres inclinées ¢* (fig. & et 5), auxquelles sont
fixées les mains & coulisse 2 du chariot I, assujéties elles-mémes sur
% supports & coulisse T/, inclinés de maniére qu'en s'élevant le chariot con-
serve aux tubes leur inclinaison primitive. Cette élévation s’effectue au
moyen d'une roue a rochet M’ (fig. 2 et 3}, fixée a I'extrémité de I'arbre L,
qui est maintenu par % colliers & équerre boulonnds contre les supports I,
et par un cinquiéme collier boulonné & 'une des flasques du batis de la
machine (fig. 2) (1).

Laroue M’ recoit son mouvement de la bascule R de 1a maniére suivante :
cette bascule est muanie d'un prisonnier 22, fixé sur la branche courbe de la
bascule & coulisse ¢*; I'objet de ce prisonnier est de faire articuler le balan-
cier j2, qui, & son tour, fait mouvoir un autre balancier £°. A 'extrémité de
celui-ci est fixé un grand cliquet (2, destiné & faire mouvoir la roue a ro-
chet M/ en la faisant tourner d’une dent, chaque fois que la bascule R a
fait une double oscillation. Ce mouvement a pour but d'élever les mains
qui portent le chariot T sur leurs supports I/, au moyen de I'arbre L/, sur
lequel sont fixés les pignons & douille ¢* qui engrénent avec les crémail-
léres des mains, et de maintenir, comme nous I'avons dit, I'inclinaison des
tubes & mesure que les bobines augmentent de volume. '

A la roue & rochet M/ est fixé une poignée v* qui permet & I'ouvriére de
tourner I'arbre L, aprés avoir soulevé les deux cliquets /2 et &, afin de re-
placer le chariot chaque fois que la levée est finie. Le cliquet £ est destiné
a maintenir la roue M’ pour I'empécher de retourner en sens contraire,
lorsque le cliquet /* quitte une dent pour en reprendre une autre.

COMMUNICATION DE MOUVEMENT.

Le mouvement est imprimé au mécanisme général au moyen d'un arbre
en fer N, auquel sont fixées deux poulies en fonte F et F2 I'une fixe et
T'autre mobile ; la premiére, quoique coulée d’une seule piéce, est composée
de deux parties bien distinctes, I'une recevant son mouvement du moteur

(1) Comme on n'a figuré qne dix bobines et les cylindres correspondants, sur le dessin du métier,

:: Hlﬂ“tdﬁ vingl-qualre, on a di supprimer_aussi des supporis I' et avec cus les colliers qui sy
aplent.
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général, l'autre, en forme de poulie a gorge plate, transmettant le mouve-
ment aux tubes G; sur le méme axe N’ est fitée, au moven de vis, une roue
dentée O, de &% dents, communiquant son mounvement 4 une autre roue
de méme dentuare 0%, fixée & I'extrémité du cylindre étireur A%, Ce cylindre,
a son tour, transmet le mouvement a tout le systéme d'élirage des cylindres
cannelés A, A7, A%, A% A% A° puis aux rouleaus roudeurs C, au moyen
@d’un systeme de roues d’angle et d'un arbre de couche P’. Le pignon
d’angle 22° fixé sur le cylindre A° porte 28 dents, et engréne avec une roue
d’angle »* de 60 dents, montée sur I'arbre de couche P/, i I'extrémité du-
quel est fixé un pignon d'angle o de 32 dents, engrenant avec une roue p*
de 50 dents fixée sur I'arbre Q' des rouleaus voudeurs C, dont la vitesse est
de 149, 33 tours par minute; le diamétre de ces rouleaux étant de 102 mil-
limétres, leur développement est donc de 36890. Cet axe Q' porte a son
extrémité opposée une poulic en {onte R® qui transmet le mouvement & un
arbre J au moyen d'une poulie correspondante 8%, C'est cet arbre qui fait

mouvoir, ainsi que nous I'avons déja vu, le chariot & coulisse I destiné a
supporter les tubes.

TRAVAIL DU BANC A TUBES.

Si nous voulons connaitre les produits journaliers d'un banc & tubes, il
nous est facile de les lrouver par le calcul suivant.

Ces machines ont 20 ou 2% {ubes, selon la volonté des filateurs; elles ne
difféerent alors, dans leur construction. que par la longueur des porte-sys—
témes, le mécanisme général est exactement le méme,

Ainsi, connaissant le développement par minute du cylindre étireur A3,
nous le multiplierons par 720, et nous aurons le développement pour 12
heures de travail ; nous aurons donc :

53745 X 720 =32,216,4 &,

Le numéro des fils de coton, comme on sait, exprime le nombre de kilo-
métres contenu dans un demi-kilogramme de ceux-ci. Or, si 'on divise le
développement ci-dessus par le N° du fil que I'on veut obtenir, on aura le
produit par bobine en 1,2 kilog. Soit:

32,216
3

pour le numéro 3, par bobine, pendant 12 heures de travail.

On aura donc pour un métier de 20 bobines 55ilos- 369 x 20 =117kl 38.
Soit encore :

kilog.
=10,730 ou 5 369.

ilog.

3 < ki
32,216 _ 1o o 6%y,

2.5

pour le n° 2 1/2; et pour 20 bobines 6410z k% X 20 = 128 80
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théoriquement. En pratique, on obtient 100 kilog. de ce numéro par
12 heures.

Ainsi, on peut compter qu’il faut retrancher 30 p. 100 da produit théo-
rique, pour avoir le produit réel en fabrication. Cette différence est due
aut temps d’arrét des levées, 4 la manutention, au nettoyage, aux glisse-
ments des courroies, aux interruptions momentanées et irréguliéres, etc.,
et dont on ne peut tenir compte dans le calcul.

Dans les métiers continus de 8% broches, la théorie donne 5% 1, au N° 24
et on obtient, en pratique, jusqu'a 5 kil. par jour et par métier; une ou-
vriére suffit ordinairement pour deux métiers.

Sur deux banes A tubes deux ouvriéres peuvent faire 200 kilog. par jour-
née de 12 heures de travail, pour le n® 2 1/2 (ces ouvriéres étant aidées
d'une petite fille pour mettre et disposer les lames de coton sortant des
bancs d'étirage).

Pour obtenir le méme N° sur des bancs a broches, il faudrait trois banes
4 broches en fin, et un banc & broches en gros pour un rendement de
150 kilog., avec une ouvriére a chaque métier, ce qui fait 4 ouvriéres. Si
nous ajoutons que les bancs a broches dépensent une force motrice beau-
coup plus considérable que les bancs a tubes, qu'ils prennent six fois plus
d’emplacement et qu'ils cotitent plus cher, on se rendra compte de la
grande économie qu'on obtient pour I'emploi de ces bancs 4 tubes. A la
vérité les produits des bancs & broches sont plus beaux ; mais, lorsqu’on
ne passe pas le n° 30, les fils confectionnés par ces derniers métiers n’ont
pas de différence sensible avec les autres, lorsqu'ils sont conduits avec soin
et intelligence.

Quelques filateurs font servir le banc & tubes comme métier en gros,
pour ensnite passer le produit sous les bancs a broches, nous dit M. Briére;
nous croyons que ¢’est une erreur d’application de ces machines.

Le prix d’'un de ces appareils est de 3,500 fr. Nous sommes persuadé
que ce prix diminuera bientdt sensiblement, non-seulement parce que les
inventeurs n’ont plus de privilége (le brevet d'importation de 15 ans qui
a été pris en France pour ce genre de métier étant actuellement expiré),
mais encore parce que tous nos constructeurs vont s'en occuper plus par-
ticuliérement, aprés les avoir bien étudiés, et ils ne tarderont certainement
pas a les simplifier, et & y apporter des modifications.



DETENTE VARIABLE

APPLIQUEE AUX MACHINES A VAPEUR,

Par M. TRESEL,

INGENIECR-MECANICIEN, A SAINT-QUENTIN.

(STITE.)

R e e _%:‘-‘,E’&..__._____.

Nous avons commencé, dans la 3° livraison de ce volume, la description
d'un nouveau systeme de détente variable appliqué aux machines & va-
peur, et nous avons donné U'esplication du tracé géométrique de I'excen-
trique de distribution ; il nous reste, pour compléter cet article, a faire
comprendre les relations qui existent entre les diverses positions des
excentriques suivant les degrés de détente, et a parler du systéme que
M. Trésel a récemment imaginé pour pouvoir changer et régler cette dé-
tente a volonté pendant la marche méme de la machine.

On a vu, page 101 et pl. 9, que le tiroir d'arrét ou de détente est mis
en mouvement par un excentrique curviligne F, dont la position est diffé-
rente de celle de 'excentrique de distribution, et qui d"ailleurs est variable;
onavu, en outre, que cet escentrique est embrassé par une cage G, dont
les deux cotés opposés sont limités par des courbes A A’ et i ¢/, avec les-
quelles il reste constamment en contact. En effectuant le méme travail,
fig. 15, que pour I'escentrique de distribution, fig. 12, et en se conformant
aux données indiguées dans les 3+ livraisons des 3¢ et 4* volumes , on se
rendra facilement compte des relations de position des deux excentriques.

Ainsi on reconnaitra que I'angle de 49°, formé par I'axe de I'excentrique
F, et la ligne horizontale passant par le centre de l'ouverture de sortie £,
est nécessaire pour obtenir la détente en 1,5 (1j de la course du piston; cet
angle augmente & mesure que I'admission de la vapeur augmente, et que
par conséquent la détente diminue ; mais, quelle que soit cefte différence,
T'aréte supérieure du tiroir d'arrét n’en est pas moins toujours sur la méme
ligne horizontale passant par le centre de 'excentrique. Ainsi ce systéme
présente celte particularité que, quel que soit le degré de détente auquel

{1) C'est par erreur que nous avions annonce précédemment que la détente était, supposée sur le
dessin, réglée au 4,4 ; le mécanisme et les tracés sonl disposés pour délendre au 4;5s.
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on doive marcher, les deux excentriques de distribution et de détente sont
toujours dans les mémes positions relatives au commencement de chaque
course: c'est-d-dire qu'en cet instant, la méme courbe de l'excentrique
F agit toujours sur la méme courbe du chdssis G, mais dans des positions
angulaires différentes qui modifieront la course de celui-ci, d'autant plus
rapidement qu'on marchera avec une détente plus grande.

D’aprés ce qui précede, il sera toujours possible de retrouver la position
de I'excentrique T, pour tous les degrés de détente possible, soit théori-
quement par le tracé géométrique, soit pratiquement, pour obtenir la divi-
sion du cadran indicateur.

La fig. 15 indique précisément la position de I'excentrique de détente
lorsque le piston et la manivelle sont au point o, et la courbe qu’il fait dé-
crire & l'aréte supérieure du tiroir d’arrét E. Le tiroir d’arrét aura juste-
ment intercepté I'orifice d’admission ¢, lorsque la manivelle aura parcouru
un angle de 60, et le piston, la distance comprise entre 0 et & oule 1/5
de sa course environ. Toutefois, ce tiroir continuera sa marche ascension-
nelle jusqu’a ce que la manivelle ait parcouru un angle de 90°, pour rester
immobile pendant tout le restant de la course, puis reprendre la méme
marche pour faire remonter Ie piston.

Selon les dispositions des machines, les excentriques peuvent éfre fixés
directement sur I'arbre moteur, ou indirectement au moyen d'un arbre
intermédiaire, dont nous avons déja parlé, et sur lequel sont fivéds les
excentriques curvilignes B et ¥, roulant dans leurs cages respectives C et
G. Celles-ci sont solidaires aux deux tringlesjj/ dont la premiére, munie
d'une espéce de cadre, permet de régler la position du tiroir d'arrét F
assemblé & griffe avec la tringle #/; cette dernicre, qui traverse la boite
a étoupes O et une douille ¢, y est retenue au moyen d’une vis de
pression. La seconde j” est assemblée, comme nous I'avons dit, avec une
espece de cadre qui se compose de deux traverses ¢’ et ¢* réunies par les
tringles #*; au milien de la traverse ¢* est assujétie a clavette la tige ¢ du
tiroir de distribution qui traverse, comme la premiére ¢, une boite a
étoupes supérieure O Ces deux boites, formant couvercles, composent
avec la piece O (fig. 5 et 6, pl. 9) toute la hoite de distribution qui, rece-
vant la vapeur par un orifice Z, la laisse ¢échapper par celui 4/ qui fait par-
tie de la piéce P. Tout cet assemblage est boulouné au eylindre M, dans
lequel se meut le piston N, composé de deux et quelquefois trois rangées
de segments. .

On peut remarquer & Uintérieur de ce cylindre plusieurs divisions qui
indiquent : les premiéres de gauche, les courses exactes du piston, et les
autres le moment de la détente; les petites différences qui esistent entre
ces divisions sont dues aux inégalités d'introduction de vapeur qui ne sont
Pas les mémes pour la montée et la descente du piston a cause de la bielle,

et qui compensent & trés-peu prés la différence de surface du piston due a
la section de la tige.
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Depuis lors, M. Treésel qui s'est oecupe activement et trés-sérieusement
de perfectionner ce nouveau systéme de détente, a imaginé, entre autres
améliorations, un petit mécanisme bien simple pour pouvoir & volonté
varier le degré de la détente pendant ia marche méme de la machine, sans
étre dans Pobligation d’arréter celle-ci. C’est cet appareil que nous allons
faire connaitre avec détails.

DESCRIPTION DU MECAXNISME
PERMETTANT DE VARIER LA DETENTE PENDANT Li MARCHE DE LA MACHINE,
REPRESENTE FiG. 4 ET 5, PL. 40.

On se rappelle que I'excentrique B, qui doit servir a faire marcher le
tiroir de distribution, est fixé sur I'axe horizontal D qui le porte, et que
Pexcentrique F, qui sert, au contraire, & faire marcher la glissiére ou le
tiroir de détente, est ajusté libre sur cet axe, de maniere & permettre d'en
changer la position quand on le juge convenable. Ces dispositions sont
encore les mémes; seulement, au liea de relier ce second exscentrique
directement & I'ase par une vis de pression, comme dans le dessin pl. 9,
M. Trésel 'attache par une petite bielle ou manivelle courbe (, et, par
articulation 4 chaque extrémité, a un écrou mobile R, portant un index o’.
Cet écrou est traversé par une vis de rappel 3, a laquelle on donne une
longueur telle que la course de I'écrou puisse correspondre & toutes les
positions que 'excentrique est susceptible de prendre, suivant les diffé-
rents degres de détente que Von veat obienir. Or, & 'une des extrémités
de celte vis de rappel, celle qui est la plus rapprochée du centre de l'axe
B, est une petite roue d’'angle T, quiengréne constamment avee une roue
semblable T’, ajustée sur cet axe et faisant corpsavec lui et avec une ma-
nivelle U, au moyen de son moyeu a douille, prolongé a cet effet. il en
résulte qu'en tournant celle-ci, on fait nécessairement marcher I'écrou mo-
bile R; car la vis de rappel, qui le traverse, est prise par les deus bouts, et
ne peut ni avancer ni reculer. 11 est évident que lorsqu’on change la po-
sition de cet écrou, on change en méme temps, avec lui, celle de I'excen-
trique par rapport a I'axe, puisquils sont reliés par la petite bielle courbe
Q; c'est justement ce que U'on veut obtenir.

On reconnait toujours, tout en marchant, quel est Pavancement que
T'on fait faire & I'écrou mobile, et, par suite, quelle est la quantité dont
'excentrique varie sur I'axe au rioyen du petit index o/, qui marche con-
stamment avec cet écrou. On peut le reconnaitre d’autant mieux que préa-
lablement on a pratiqué sur une petite régle en cuivre ¢/, bien dressée et
rapportée, a la place du cadran gradué , sur un coté de Pespéce de chassis
V, qui sert de support & la vis de rappel, et qui est ajusté sur I'axe hori-
zontal D, des divisions qui correspondent exactement aus positions que
'écron doit avoir, et par suite aux positions de I'excentrique, pour répon-
dre 4 celles du tiroir, suivant les degrés de détente que I'on désire obtenir.
Les traits et les chiffres marqués sur la petite régle & (fig. ¥} montrent
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bien ces divisions et, par conséquent, ces divers degrés de détente.

On a supposé sur le dessin la détente réglée aux 6,7, c’est-a-dire que l'on
n’admet réellement de la vapeur dans le cylindre que pendant le 1/7 de
la course seulement: ¢’est la derniére division de 'une des extrémités de
la vis. La derniére division de I'antre extrémité indique la détente réglée
aux 3/%, c'est-a-dire, lorsque la vapeur est admise pendant les 3/k de la
course du piston, et qu'il marche par conséquent pendant 1/ seulement
avec détente. Ainsi la variation dans les degrés de détente existe depuis le
1/7 jusqu’aux 3/%, et elle peut ¢tre indiquée pour toutes les divisions inter-
médiaires.

On comprend aisément qu’au lieu de la manivelle U, au moyen de la-
quelle on effectue le changement de position de I'écrou et de I'excentrique
F, et qui tourne nécessairement avec I'ase D, en méme temps que ces
piéces, qu'au lien, disons-nous, de cette manivelle qui se manceuvre & la
main, et pendant la marche méme de la machine, on pourrait disposer
une pitce analngue qui serait réunie par une combinaison de tringles ou
de leviers, avec le manchon mobile du modérateur a boules du moteur; et
alors le mouvement de I'écrou, et par suite le changement de position de
Yexcentrique ¥, parrapport & I'axe, s’effectueraient seuls par ce modérateur.
Cette disposition, quoique n’étant pas indispensable, peut aisément s’appli-
quer dans les machines fixes que I'on désire faire régler par le modérateur.

Un autre perfectionnement a été en outre apporté par M. Trésel a cet
intéressant appareil ; et ce perfectionnement, tout en ne paraissant pas
de grand intérét aux yeux de certaines personnes, sera néanmoins regardé
en pratique comme une amélioration vraiment utile : nous voulons parler
de la 1égére modification qu’il a fait subir aux excentriques de distribution
et de détente, modification qui a essentiellement pour objet d’arrondir les
angles des excentriques (fig. %), de maniére que I'on ne craigne plus qu'ils
ne s'usent trop rapidement, et, par suite , n’usent aussi trop vite les sur-
faces des cages ou des chdssis avec lesquelles ils sont en contact. On obtient
alors beaucoup plus de douceur dans le mouvement, il ne se produit
aucune secousse et on n’entend aucun bruit.

OBSERVATION ET RESULTAT D'EXPERIENCE.— Une remarque trés-curieuse
et que nous ne devons pas laisser passer sous silence nous a été faite par
M. Trésel, qui plusieurs fois a répété ses expériences & sa machine &
vapeur de 10 chevaux, qu’il a montée dans ses ateliers, avec son systéme
de distribution et de détente. Il nous a dit que, quoique sa machine ne
marche pas avec condensation (elle n’est construite que pour marcher &
~ haute pression , 4 & et 5 atmosphéres ) , il la fait cependant fonctionner avec
une détente considérable, c'est-a-dire que souvent il n’admet la vapeur
dans le cylindre que pendant le 1/6 et méme le 1/7 seulement de la course
du piston. Ainsi la vapeur arrivant sur le piston a la pression de & atmo-

sphéres, sort du cylindre & une pression sensiblement plus faible que la
pression atmosphérique.
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Quoi qu'il en soit, M. Trésel a remplacé il ¥ a peu de temps le cylindre
et la distribution d'une machine & vapeur a haute pression sans condensa-
tion, livrée pour la force effective de 15 chevanx, ef servant de moteur a
une ancienne filature de cofon établie & Saint-Quentin. Voici les résultats
qu’il a obtenus.

L’aiguille de détente placée entre le 1'% et le 1/3, soit exactement aux
28,100 de la course du piston, avec 3 atmosphéres et demie de pression
dans le générateur, la machine a consommé T hectolitres ras de charbon
d’Anzin, pesant sec 75 kilog., en 13 heures de travail effectif.

Cette manufacture file du coton n° 60.

Les métiers en activité étaient :

1 Battear ventilateur & 2 volants {1};

12 Cardes en gros;

15 Cardes en fin doublant les rubans;
1 Banc d’étirage a trois systémes;
5 Rota-frotteurs;
2 Bancs & broches & engrenages de chacun 150 broches ;
2 Métiers en gros, dont 1 de 108 broches, et I'autre de 120 broches;
8 Métiers en fin de 2%0 broches ;

20 métiers id. de 216 broches;

Et plusieurs autres accessocires.

Le diamétre du cylindre de cette machine == 0=, 37

La course du piston = 0=, 81

Le nombre de révolutions par minute =38

Les orifices d’entrée de vapeur ont 0=,140
Et de hauteur = 0=,023

Il résulte de ces données que :

1° La surface du piston = 0=,37% % 0,7855 = 0=.q 1075;

20 Sa vitesse par 1 = 0=,81 X 2x 38 =1=,026;

3° Surface des orifices = 0,023 X 0,140 = 0,0032;

k° Par conséquent le rapport entre la section des orifices et la surface du
piston =321 1075 = 1/30.

Avant le changement opéré & cette machine par M. Trésel, elle marchait
a pleine pression pendant tounte 1a course du piston, et ne mettait en action
que le méme nombre de meétiers, avec moins de facilité : elle consommait
alors 10 hect. 1/2 4 11 hect. par jour.

Un tel résultat peut donner une idée du bon systéme de M. Trésel, qui,
nous I'avons dit, est tout & fait rationnel.

(1) On peut voir un hattenr analogue dans la septiéme livraison qui précéde.



Fourneaux et Chaudiéres a Vapeur.

GRILLES A BOUILLEURS

PAR

Fi. BIGOT-RENAUX, & Elbeuf.

" On g’est beaucoup occupé, depuis quelques années surtout, des diverses
formes et des diverses combinaisons & donner aux grilles de fourneaux,
afin de les rendre plus durables, plus faciles & nettoyer, et surtout afin
d’économiser le plus de combustible possible. Cette derniére condition, la
plus importaote sans contredit , a été aussi la plus étudiée. Déja nous avons
rendu compte, dans une de nos précédentes livraisons, des grilles en talus
de M. Schodet, puis des grilles & barreaux minces et bien dressés que I'on
emploie maintenant dans un grand nombre d’usines. Nous allons tacher
avjourd’hui de décrire les grilles & bouilleurs que construit M. Bigot,
d’'Elbeuf, avec les générateurs anxquels il les applique, et nous parlerons
ensuite des grilles mobiles de M. Juckes, de Londres, importées derniére-
ment eo France par MM. Tailfer et compagnie.

Les grilles de M. Bigot se composent de barreaux creux en fonte, tra-
versés dans toute leur longueur par de petits tubes en cuivre, qu'il appelle
bouilleurs , et qui tous sont constamment remplis d'eau , étant en commu-
nication directe soit avec la chaudiére méme, soit plutot avec un ou plo-
sieurs gros bouilleurs. L’auteur a pensé devoir profiter, de cette sorte, de
la chaleur qui se produit sur la grilie elle-méme, et d’obtenir par suite plus
d'effet utile de la combustion; il évite aussi par ce moyen de bruler les
barreaux, de les gauchir par I'action continuelle du fea, parce qu’ils sont
constamment refroidis par les courants d’eau qui se produisent dans l'inté-
rieur de ces petits tubes, & mesure que le dégagement de vapeur a lieu.
Plusieurs personnes ont manifesté la crainte que ces tubes pussent occa-
sionner des fuites, s'encrasser rapidement ou se remplir de tartre, et par
suite &tre bientot hors de service; mais d’aprés les témoignages des manu-
facturiers qui ont fait I'application de ce systéme dans leurs usines, et chez
qui plusieurs de ces grilles fonctionnent depuis deux et trois ans, on peut étre
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rassuré sur ce point. La disposition adoptée par I'inventeur pour I'assem-
blage et la fermeture des tubes est trés-solide et durable ; le nettoyage
intérieur en est rendu facile, par les couvercles 4 brides et a vis qui se
trouvent & I'estérieur du fourneau, et qui sont entiérement a la portée du
chauffeur. Au reste, nous devons le dire, dans ce systéme , comme dans
tous les fourneaux ordinaires, il fant, autant que possible, éviter d’em-
ployer des eaux calcaires, qui, comme on le sait, déposent beaucoup de
tartre adhérent & la surface de la chaudiére et des bouilleurs, et que I'on a
toujours de la peine a enlever.,

M. Bigot a de plus disposé son appareil de maniére a présenter & la place
de l'autel en briques qui se trouve dans les fourneaux ordinaires , un gros
tuyau ou bouilleur transversal, également rempli d’eau, et en communi-
cation avec les pelits tubes d'une part, et avec la chaudiére ou ses gros
bouilleurs d'autre part. 1l place méme souvent aussi deus tubes latéraux,
de chaque cOté de la grille, an lieu de parois en briques; de cette sorte il
arrive a prendre, au profit de I'évaporation, le plus de chaleur possible du
combustible. La grande quantité d’appareils déja posés par cet inventeur,
et les certificats véritablement bien favorables qui nous ont été commu-
niqués sur leurs bons résultats, nous ont engage & les faire connaitre a nos
lecteurs avec quelques détails.

DESCRIPTION DE LA GRILLE A BOUILLEURS,
REPRESENTEE AVEC SON FOURNEAU, FiG. 1, 2, 3, PL. 40.

DE LA GRILLE PROPREMENT DITE. — Elle est représeniée, ainsi que le
fourneau auquel elle est appliquée, en coupe longitudinale (fig. 1™}, en
section transversale { fig. 2) , et en section horizontale { fig. 3). La premiére
est faite par 'axe, la deuxiéme par le milieu de la grille, et la troisiéme au-
dessus du bouilleur d’alimentation. Elle se compose de forts barreaux en
funte A, creus dans toute leur longueur et reposant sur 2 traverses égale-
ment en fonte B. Ces 2 traverses sont percées des mémes ouvertures que
les barreaux, et correspondantes avec celles-ci pour recevoir les petits
bouilleurs en fer a, qui restent constamment remplis d'eau et empéchent
par suite les barreaux de briler.

L’alimentation a lieu par le grand bouilleur C, placé dans le sens trans-
versal du fourneau pour servir d’autel, et qui est muni d’autant de tubu-
lures qu'on veut appliquer de barreaux, et par cons¢quent de petits bouil-
leurs ; c'est sur ces tubulures b que sont vissés les petits bouilleurs ¢, qui,
aleur extrémité opposée, sont fermés par des bouchons a vis ¢, qu’on peut
retirer a volonté lorsqu'on veut enlever I'eau et nettoyer I'intérieur des
barreaux.

On concoit facilement les avantages qui doivent résulter d'un tel systéme
de grille, que M. Bigot a appliqué fort heureusement & une disposition
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particuliére de fourneau,, dont on peut se rendre compte en examinant les
premiéres figures de la pl. 40.

Fournest —I1 se compose d’une enveloppe en briques D, contenant les
générateurs. Une chaudiére cylindrique en tble E avec ses deux bouilleurs
F T en forme la partie principale; la surface de chauffe est considérable-
ment augmentée par 2 bouilleurs latéraux G de méme longueur que la grille,
et par le bouilleur d'alimentalion C.

Ces différentes capacités sont mises en communication, comme on peut
le voir sur le dessin, 1° au moyen des culottes ou tubulures H, qui relient
les bouilleurs 4 la chaudiére ; 2° par le tuyau courbe I qui va de cette der-
niére a I'appareil d’alimentation de la grille ; 3° et par les deux pelits tubes ¢
qui partent des bouilleurs latéraux G.

Cet ensemble de chaudiére, de bouilleurs et de tuyaux, avec 'application
des grilles & eau, offrent, dans la pratique, des avantages marqués qui ont
été constatés par un grand nombre de manufacturiers dans des lettres toutes
bienveillantes, adressées a leur auteur. Nous n’en citerons que quelques-
unes en énumérant auparavant les avantages que présente ce systéme.

1° Les barreaux durent beaucoup plus de temps, étant continuellement
rafraichis par I'eau qui y séjourne et ne pouvant par cette raison jamais
rougir.

2° On peut briler les plus maurvais charbons sans pour cela que le mache-
fer adhére anx barreaux, qui ne s'encrassent jamais.

3° L’alimentation qui se fait par le bouilleur C oblige I'ean 4 y déposer
en partie les matiéres calcaires qu’elle contient avant de monter dans la
chaudiére E. Un robinet ou trou d’homme (suivant les dimensions des
chaudiéres ) placé au bas de la pente du bouilleur sert & 'écoulement ou au
dégagement de ces matieres.

4° La pompe alimentaire est moins sujette & manquer, son tuyau n’étant
plus bouché par le tartre.

5" L’économie est de 15 p. 100, bien reconnue par divers fabricants.

A MONSIEUR BIGOT AINE RENAUX, A ELBEUF.

MONSIEUR ,

D’apres le désir exprimé par votre lettre, nous venons relater le détail des
expériences que nous avons faites dans le but de constater les résultats de
votre appareil générateur & vapeur.

Nous avons mesuré et pesé deux lots du méme charbon ; chaque lot de
7 hectolitres et demi pesait 735 kilog.

Aprés avoir constaté le niveau d’eau dans notre chaudiére et reconnu
quelle était & la température de 20 degrés centigrades, nous avons allumé
le feu & 6 heures 10 minutes du matin et nous avons vaporisé a I'air libre, en
la pesant exactement, 410 seaux d'eau, pesant chacun 15 kilog., soit en tout
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6,150 kilog. Nous deduisons sur cette quantité 15 seaux portant 225 kilog.
pour la différence de niveau trouvé dans la chaudiére, aprés'expérience ter-
minée 4 9 heares et demie du soir ; ce qui laisse net, 3,925 kilog.

Avecle deuxiéme lot de charbon de 735 kilog., nous avons fait la contre-
expérience sans votre générateur. Cette fuis la température de I'eau était
de 10 degrés seulement au commencement de I'opération,

Nous avons commencé & 6 heures 1,4 et terminé & 9 heures 1,% du soir,
et nous avons vaporisé de la méme maniére & une atmosphére de pression
320 seaux d’eau, pesant ensemble %,800 kilog.

Ainsi avec votre générateur, 735 kilog. de houille ont vaporisé 5,925 kilog.
d'ean dont il faut déduire pour différence de température au commence-

ment des deux opérations, soit 5,925 k.
150

5,775 k.

Sans votre appareil, 735 kilog. de houille ont vaporisé £,800 k.
Différence en favear de votre appareil 975

Soit 16 1,2 pour 100 5,775 k.

Nous avons 'honneur de vous saluer,
Signé : DEMONTFLEURY et DESCHAMPS.

A MONSIEUR BIGOT.

MONSIECR ,

Je soussigné Potel, filateur a Oissel, certifie qu'un appareil génératear a
été placé a ma machine & vapeur il y a 13 mois, par M. Bigot ainé Renaux
d’Elbeuf. Cet appareil me donne 20 p. 100 d’économie; il n'y a pas eu la
plus petite réparation & lui faire depuis qu'il est monté; je ne sais quand les
barreaux seront & remplacer; ils sont aujourd’hui aussi bien quele jour qu'on
les a placés.

J'ai 'honneur, etc.
PortkeL, fils.

A MONSIEUR BIGOT AINE RENAUX, A ELBEUF.
Rouen ; le 3 mars {845.
MOXNSIEUR,

Comme vous nous I'aviez annoncé précédemment, nous avons bien re-
connu une ¢économie de 15 p. 100 sur la consommation de charbon au
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fourneau de Monville ; nous en sommes contents et venons vous en deman-
der un pareil pour notre établissement de Saint-Sever avec 2 tubes, comme
vous nous 'expliquez par votre lettre d’hier.

Nous avons 'honneur, etc.

Picouor DEescHAMPS, fils.

MONSIEUR BIGOT AINE RENAUX, A ELBEUF.

Monville , 7 mars 1845,
MoxsiETR,

Ma machine & vapeur fonctionnant conjointement avec deux roues hy-
drauliques, les variations qui ont lieu dans le volume de I'eau de la riviere et
des sources m'empéchent de vous dire d'une maniére certaine I'économie
que I'application de votre appareil aapportée dans la consommation de char-
bon; mais, ce que je puis affirmer, ¢'est que cette économie est certaine ; que
le fourneau fonctionne admirablement, et que le matin, quand on allume,
il faut presque moitié moins de temps, pour faire arriver la vapeur a 5 atmo-
sphéres, qu’il n’en fallait auparavant. Quant a la pose de mon second appa-
reil, je n’attends pour cela que la recrudescence des eaux de mes sources. Or,
par un phénomeéne qui ne s’est jamais présenté jusqu'a ce jour, cette recru-
descence ne s’est pas encore fait sentir, bien qu’elle ait eu lieu sur les deux
riviéres.

J’ai T'honneur, ete.
Signé : DE MONVILLE.

Plusieurs autres fabricants évaluent ainsi I'économie du combnstible, tou-

Jours par I'emploi des grilles de M. Bigot, qu'ils ont fait monter dans leurs
usines :

M. Fouquet-Lemaitre, & Bolbec, 15 p. 100.
M. Randouin, 15 p- 100.

M. Ruel, 15 4 18 p. 100.

M. Théodore Legrand, 25 p. 100.



GRILLE MOBILE ET FUMIVORE

Inveniée par Fl. JUCHKES,

INGENIEUR ANGLAIS,

Représenté & Paris par M. TAILFER, cessionnaire de son brevet.

T

M. Juckes n’a pas senlement cherché & économiser le combustible dé-
pensé par les fourneaux de chaudiéres & vapeur, mais encore & briler com-
plétement Ia fumée, qui, comme on le sait, est si nuisible et si incom-
mode surtout dans les grandes villes. Depuis longtemps déja on s'occape de
trouver des appareils simples et peu dispendieux pour rendre les fourneaux
famivores, et la commission des ingénieurs des mines, pour les machines
a vapeur, sous la direction de M. Combes, fait & ce sujet depuis plusieurs
mois des expériences qui, on l'a dit, sont anjourd’hui couronnées de
succés. On sait que, pour éviter aufant que possitle les inconvénients de la
fumée, le gouvernement oblige les fabricants & construire des cheminées
d’une grande hauteur, ce qui est d'aillenrs trés-favorable au tirage des
foyers. Mais comme ce moyen devient tous les jours de plus en plus insuf-
fisant , 4 cause de I'augmentation considérable des appareils & vapeur qui
se montent dans l'intérieur des villes, administration des ponts et chaus-
sées et des mines, voulant tout & la fois favoriser [industrie, sans nuire
au public, s’est occupée de rechercher une disposition simple et peu
dispendieuse pour parvenir a éviter la fumée , sans briler les chaudiéres ,
et sans augmenter la consommation du combuslible.

La disposition qu’elle propose aujourd’hui, et sur laquelle la commission
a fait, nous le répétons, un grand nombre d’essais, paraitavoir de I'ana-
logie avec celles qui ont été appliquées, il y a une quinzaine d’années , sur
des chaudiéres montées par M. Laborde , puis sur les chaudiéres établies &
Saint-Ouen , et plus tard sur plusieurs autres construites par MM. Perrier
et Edwards & Chaillot. On se rappelle sans doute qu'a I'extrémité de la
grille, tout prés de I'autel, était une ouverture transversaie , qui donnait
entrée & I'air extérieur par le cendrier; cet air, devant se projeter sur la
fumée qui se dégageait du foyer pendant la combustion, consumait celle-ci
en grande partie : on réglait d’ailleurs la quantité d’air au moyen d'un
registre que I'on pouvait aisément manceuvrer de I'extérieur du fourneau.
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Cette disposition, qui semblait d’abord trés-avantageuse, fut cependant
abandonnée , parce que, d’une part, loin de donner de I'économie dans
I'emploi du combustible, elle en faisait consommer davantage, et que d'un
autre coté , la partie de la chaudiére ou des bouilleurs qui se trouvait en
regard de I'ouverture était usée trés-rapidement. M. Edwards paraissait
péanmoins Gtre parvenu & éviter ce dernier inconvénient en disposant
Touverture directement sur le dessus de la grille. Quoi qu'il en soit, la
commission des ingénieurs a mieux réussi, en établissant des entrées d’air
au dely de Pautel du fourneau, an lieu de les metire immédiatement 3
Pextrémité de la grille.

En Angleterre, comme en France, on s’occupe beaucoup de cette ques-
tion qui intéresse tout le monde en général. On trouve dans le Dictionnaire
des Arts et Manufactures un article intéressant sur lafumée, et dans lequel
l'auteur, M. Debette, cite les principaux inventeurs qui ont proposé diffé-
rents procédés soit pour la condenser, soit pour la brdler. Nous ne pouvons
mieux faire que de reproduire cet article dans presque tout son entier.

«Plusienrs personnes, nous citerons par ordre chronologique MM. Ward,
Vivian, etc., se sont occupées des moyens de condenser la fumée au moyen
d’eau lancée sous forme de pluie dans les canaux ou circulent les produits
de la combustion avant de se rendre 4 la cheminée; mais elles faisaient in-
distinctement arriver de I'eau dans toute I'étendue de ces canaux, ce qui
diminuait considérablement le tirage, qu’il fallait rétablir au moyen d'im-
menses cheminées d’appel d’'une construction trés—coiiteuse. M. Hedley,
maitre de forges 4 Newcastle-sur-Tyne (Angleterre), a résolu cette difficulté
d’une maniére fort ingénieuse, qui consiste A faire circuler la fumée dans
une conduite repliée sur elle-méme de maniére a former une série de pe-
tites cheminées verticales accolées, dans lesquelles les gaz circulent succes-
sivement de haut en bas et de bas en haut. On fait tomber de I'eau divisée
en pluie, par une plaque percée d’une multitude de petits trous, dans les
parties de la conduite ot la fumée circule en descendant. La fumée est
obligée de traverser une couche mince d'eau pour passer d'une partie de
la conduite ou elle a circulé en descendant, & la partie suivante ou elle cir-
cule en montant. De cette manicre, I'eau et la fumée circulant toujours
dans le méme sens, il en résulte, pour le fourneau, une augmentalion con-
sidérable du tirage, qui devient trés-actif, sans qu'il soit nécessaire d’avoir
des cheminées de plus de 3 & & métres de hauteur. L’eau dissout les sels
ammoniacaux et retient le noir de fumée, qui surnage, qui peut étre re-
cueilli et qui est de trés-bonne qualité. Ce procédé a été appliqué avec le
plus grand succés a une chaudiére de machine 2 vapeur fixe établie sur la
ligne du chemin de fer allant de Sunderland 4 Durham. Ce procédé n'est
pas seulement restreint aux foyers alimentés avec la houille, mais il s'ap-
plique encore plus particuliérement 2 la condensation de fumées bien au-
trement nuisibles que celles que produisent les combustibles minéraux ou
végétaux, telles que celles des fourneaux de grillage dans les usines métal-
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lurgiques, celles des fours & réverbére pour la fabrication du sulfate de
soude qui vomissent dans I'atmosphére des torrents d’acide hydrochlorique
gazeus, et autres du méme genre, dont les effets se font souvent sentir &
des distances considérables. C'est ainsi qu’il commence & se répandre en
Angleterre dans les usines & cuivre et dans les fabriques de soude. On peut
aussi utiliser ce procédé pour la condensation des fumées métalliques ou
cadmies qui donnent lien & une perte trés-notable dans certaines industries,
puisque pour le plomb, par exemple, les chambres de condensation ordi-
naires retiennent au plus 6 & 8 p. 100 du plomb volatilisé ou entrainé par
le courant gazeux ; aussi s’est-il rapidement introduit dans une grande partie
des usines & plomb et & zinc de I'Angleterre. »

« Avant de parler de la seconde classe de procédés relatifs 3 la destrue-
tion de la fumée, il est nécessaire d’indiquer la maniére dont celle-ci se
forme. Lorsqu'on vient de charger du combustible frais sur la grille,
celle-ci se trouve presque complétement obstruée, et, comme I'ont mon-
tré des expériences directes et multipliées faites par la commission cen—
trale des machines & vapeur avec 'anémomeétre de M. Combes, ne laisse
passer quune quantité d'air presque insignifiante; le combustible éprouve
alors une véritable distillation en vase clos et trés-brusque; il se forme
des produits pyrogénés riches en carbone et en hydrogéne qui, en pas-
sant sur la sole ou la température est assez élevée, se décomposent en
donnant lieu & de la vapeur d’eau, & un peu d’oxyde de carbone et d’hydro-
géne libre, & de l'acide carbonique venant en partie de la faible quantité
d'air qui est passée & travers les barreaus de la grille, et a un dépdt de char-
bon en particules trés-ténues qui sont entrainées par le courant gazeus et
qui, suivant leur plus ou moins d’abondance, constituent la fumée noire
opaque et la fumée légere translucide et jaundtre. A mesure que I'on
s'éloigne du moment de la charge, et que par suite la distillation avance, la
quantité d’oxygéne et d’hydrogene diminue dans le combustible ainsi que
la fumée; d'un auntre coté, comme la grille se dégage, il passe de plus en
plus d’air entre les barreausx, et cet air, en déterminant la combustion d’une
partie de plus en plus considérable des produits de la distillation. tend aussi
a diminuer la proportion de fumée. Enfin, il arrive un point ot, par ces
deux causes réunies, on n'apercoit plus de fumée au sommet de la che-
minée, et cet état de choses durera jusqu'a la fin dela charge : nous ne par-
lons ici que des fourneaux desservis chacun par une cheminée spéciale.
Pour donner une idée de ce qui se passe pendant la durée d'une charge,
nous rappellerons que, d’aprés les expériences précitées de la commission
centrale des machines & vapeur, la quantité d’air qui passe & travers les
barreaux de la grille d'un foyer alimenté avec de la houille de Mons, varie
dans le rapport de 1 & %, depuis le commencement jusqua la fin d'une
charge, 2 représentant la quantité moyenne d'air qui serait nécessaire pour
opérer la combustion compléte du charbon dépensé, en supposant celte
dépense proportionnelle au temps. On voit done que la quantité d'air qui

1v. R
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traverse la grille aussitot aprés une charge est tout a fait insuffisante pour
opérer la combustion compléte des produits de la distillation. »

«Tous les procédés employés pour rendre cette combustion compléte
peuvent se ranger en trois classes :

1° Ceux dans lesquels, sans rien changer d'ailleurs au fourneau, on brile
Ja fumée par un ou plusieurs jets d'air arrivant, par des ouvertures ména-
gées en diverses parties du fourneau, par 'appel de la cheminée;

9° Ceux dans lesquels on fait usage de courants d’air forcé ou de jets de
yapeur;

3 Ceux otil'on fait usage de plusieurs grilles, ou d'une seule grille mobile
avec trémie ou distributeur mécanique pour le chargement du combustible.

« Les appareils de la premiere classe sont les plus simples, les moins
coiitenx, et peuvent donner des résultats trés-satisfaisants. »

«Nous nous contenterons de dire que la commission s'est assurée que dans
les chaudiéres cylindriques & bouilleurs et foyer extérieur, telles qu'on les
emploie ordinairement en France, il suffirait de faire arriver de lair sur la
sole par deux ouvertures placées a une faible distance au dela de I'autel et
au-dessus du niveau de ce deruier, et présentant une section telle qu'elle
fiit 1/6 & 1/%, de celle du vide enlre les barreaux de la grille s'ils restaient
constamment ouverts, et 1/2 & 1/3 si on les fermait au tiers ou 4 la meitié
de l'intervalle qui sépare deux charges pour qu'il ne se produisit plus du
tout de fumée noire et seulement, avec du charbon trés-fumeux, une faible
quantité de fumdée légére tout a fait sans inconvénients pourvu que la che-
minée domint les maisons voisines, sans que la consommation en com-
bustible fiit augmentée; d'aprés la théorie, on devrait méme réaliser une
certaine économie sur le combustible, ce qui est arrivé dans cerlains cas,
mais ce qui n’est pas icile fait principal. Avec du charbon plus sec, on
pourrait sans inconvénient diminuer les-dimensions des ouvreaux : ceux-ci
étaient pratiqués dans le massif méme en briques du fourneau, et n’ont
exigé qu'une journée de travail du macon. »

«On peut également disséminer l'air par des plaques métalliques per—
cées de trous, mais cela n’est pas nécessaire. »

«Nous ne parlerons pasici del'emploi d'un courant d’air forcé pour briler
la fumée, et nous renverrons i l'article COMBUSTIBLES (1), ot M.Ebelmen
a traité ce sujet d’'une maniére aussi claire que précise et savante. Nous
rappellerons seulement que, dans ce cas, il faut employer un générateur a
courant dair forcé et bruler les gaz combustibles résultants par un courant
d'air également forcé; ce procédé est tout a fait fumivore et on peut em~
ployer des cheminées de 2 a 3 seulement de hauteur, mais il exige une
force motrice et ne peut, par suite, &tre appliqué dans beaucoup de cas;
il faut d'ailleurs avoir soin de préserver les bouilleurs ou les chaudiéres, sur
une partie de leur surface, au moyen d’un revétement en briques réfrac~
taires, afin de les préserver de la destruction rapide qui résulterait du con-

(1) Voir le Dictionnaire des Arits et Manvfactures.
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lact des gaz et de I'air non encore brilés & une température extrémement
élevée. On peut aussi, d'aprés M. Ebelmen, employer un générateur & com~
bustion renversée et a grille inférieure, ce qui évilerait 'emploi d'une ma-
chine soufilante, tout en prévenant la production de la fumée; ces généra-
teurs seraient analogues aux alandiers des fours a faience eta porcelaine. »

«L’emploi de la vapeur d'eaun indiqué d'abord par M. Fyfe, d Edimbourg,
pour bruler les houilles séches et les anthracites, a été depuis appliqué avec
succes sur les mines de houiile du nord de la France; dans ce cas, on fait
arriver au moyen d'une buse en tdle, dans le cendrier, qui est hermétique-
ment fermé, un filet de vapeur pris & la chaudiére; il en résulte un courant
d'air trés—actif affluant par la buse, et qui détermine une combustion trés-
vive. Probablement aussi, une partie de la vapeur d’eau, en passant & tra-
vers le charbon incandescent, se décompose, et donne alors naissance a des
gaz combustibles qui, en brilant ensuite, produisent de la flamme : tou-
jours est-il que celle-ci s’allonge considérablement et qu'il en résulte une
économie trés-notable sur les combustibles. »

«Ce systéme, tel qne nous venons de ledécrire, n’a ancun rapport avee la
fumée, puisqu’il ne s'en produit pas avec les houilles séches et anthraci-
teuses; mais, M. Jvison a imaginé de I'appliquer aux fourneaux alimentés
avec des houilles grasses, comme moyen de prévenir la fumée, en faisant
arriver un jet de vapeur non plus dans le cendrier, mais bien au-dessus de
la grille. La vapeur est amenée dans le fover par un petit tuyan adapté a la
chaudiére et qui se termine dans le foyer par une sorte d'éventail creux
percé d’une dizaine de petiis trous qui la disséminent au milieu du courant
gazeux. La vapeur agit, comme dans le cas précédent, en déterminant un
appel d’air, par des ouvertures ménagées exprés, suffisant pour produire
la combustion de la fumée; I'effet de la vapeur est platot ici mécanique
que chimique. D’aprés I'enquéte anglaise on fait disparaitre la fumée par
I'emploi de ce procédé, selon les uns avec économie de combustible, selon
les autres sans économie aucune, en tenant compte de la quantité de vapeur
dépensée dans le foyer.»

«Parmi les procédés ou I'on fait usage de plusieurs grilles, nous ne cite-
rons que celui de M. Chanter, qui consiste essentiellement en ce qu’il fait
usage de deux grilles fixes distinctes placées a la suite 'une de l'autre, et
dont la derniére est généralement & un niveau plus bas que la premiére. On
charge la houille crue sur la premiére grille, et lorsqu’elle est réduite &
I'état de coke, en partie consommée, on la fait tomber sur la seconde; l'air
passe aisément & lravers cette derniére grille et sert a la combustion des
gaz qui arrivent de la premiére grille; enfin, s'il n’arrive pas ainsi assez
d’air, on en fait affluer une certaine quantité dans I'intérieur du fourneau
par des ouvertures ménagées au dela de la seconde grille. Ce procédé peut
réussir, mais nous pensons que la seconde grille est superflue. »

«Il nous reste & dire quelques mots sur les distributeurs mécaniques et
les grilles mobiles ayec trémies, »
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«La production de la famée dans les fourneaux oula charge est intermit-
tente tient, comme nous I'avons dit,  ce que la quantité d’air qui passe &
travers les barreanx de la grille est un minimum immédiatement apreés la
charge et penchnt la période de distillation du combustible, prectsément
au moment ou cette quantité devrait &lre un maximum; tandis qu'au con-
traire, 4 la fin de la charge, elle est un maximum et devralt étre un mini-
mum : un palliatif trés-simple consiste & alimenter la grille d'une maniére
continue au moyen de distributeurs mécaniques, qui n’ont d’autre incon-
vénient que d’étre d'un prix élevé et d’exiger une certaine quantité de force
motrice, et par suite la présence d’une machine pour les mettre en mouve-
ment. Ces distributeurs dus & M. Collier, et suivant les Anglais a M. Stanley,
se composent essentiellement d'une trémie a débit continu, d’ou la houille
tombe entre deux cylindres broyeurs horizontaux, puis de la dans I'espace
compris entre les deux axes de deux projecteurs circulaires contigus, pla-
cés dans le méme plan horizontal, et qui, tournant en sens inverse I'un de
I'autre, projettent continucllement la houille menue sur le foyer. La forme
de ces projecteurs est ordinairement celle d’'une roue composée d'une co-
quille conique droite et de six palettes trapézoidales verticalement implan-
tées autour de la coquille. Leur vitesse est considérable, de 200 tours en-
viron par minute, plus ou moins, et on congoit qu’ils doivent introduire
une certaine quantité d’air au-dessus du combustible. En outre, chez
M. Collier, on a remplacé le tisage du charbon par un mouvement oscilla-
toire de chacan des barreaux qui composent la grille. On fait varier la
quantité de houille lancée sur la grille, en rapprochant ou éloignant I'un
des cylindres broyeurs de lautre. »

« Enfin, M. Jukes a imaginé d’employer une grille sans fin articulée, & peu
prés comme une large chaine sans fin, de M. Galle, et qui passe sur deux
Janternes mobiles sur leurs axes, et percées, 'une & I'avant en dehors du
fourneau, et I'autre au deld de P'extrémité du foyer. La grille est animée
d'un mouvement de progression trés-lent de 2 & 3= par heure environ. Le
mouvement est communiqué par la machine & vapeur, que dessert la chau-
diére, ou par tout autre moteur, & I'aide de courroies, a 'axe de la lanterne
de devant. Le combustible est chargé sur la partie antérieure de la grille
au moyen d’une (rémie fixe. La quantité de combustible entrainée par la
grille est déterminée par la position de la porte du foyer, formant la paroi
postérieure de la trémie, qui est mobile dans des coulisses verticales, et
dont on régle la hauteur a volonté suivant I'épaisseur de combustible que
Ton veut avoir sur la grille; I'air ue pénétre ainsi jamais dans le foyer qu’en
passant entre les barreaux de la grille. Ceux-ci s’échauffent peu, il se forme
peu de michefer, et celui-ci se détache, ainsi que les cendres, des barreaux
de la grille, en passant sur la seconde lanterne; il faut que le mouvement
soit assez lent pour que le combustible se consomme entierement en par-
courant I'étendue de la grille, aussi est-il nécessaire d’augmenter les di-
mensions de la grille, d’en faire varier la vitesse de translation et 'écarte~



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 553
ment des barreaux, suivant les cas; le procédé est breveté en France et en
Angleterre, mais les propriétaires de ce brevet ne l'ont pas encore assez
étudié pour pouvoir agir sans tatonnement, nous ne parlons pas sous le
rapport de la fumée {nous nous sommes assurés que cet appareil est com-~
plétement fumivore dans tous les cas), mais bien sous celui de la produc-
tion de vapeur; ainsi, sur deux appareils de ce genre, que nous connaissons
a Paris, I'un a donné des résultats irés-satisfaisants, 'autre est fumivore,
mais la chaudiére ne peut plus produire qu'une quantité moitié moindre
de vapeur environ, dans le méme temps, avec une plus grande dépense en
combustible, et pourtant cet appareil a été posé par le breveté lui-méme. »

«Pour expliquer la fumivorité de cet appareil il suffit de se rappeler que
I'adoption d’une grille animée d’'un mouvement de rotation régulier et des-
servie par une trémie, produit une alimentation tout aussi réguliére et con-
tinue que celle que donnent des distributeurs mécaniques, et que la couche
de combustible qui recouvre la grille va sans cesse en diminuant du com-
mencement a I'extrémité de la grille ou elle est pour ainsi dire nulle; de
telle sorte qu'il doit arriver dans le fourneau a travers la grille une quantité
d'air considérable, et probablement bien plus que suffisante pour produire
la combustion compléte de la fumée. Quelques analyses des gaz résultant
de cette combustion nous mettront &4 méme de résoudre prochainement
cette question. »

« Au lieu d’employer des grilles, comme celles que nous venons de dé-
crire, M. Jukes emploie aussi des grilles circulaires animées d'un mouve-
ment de rotation sur elles-mémes. »

DESCRIPTION DE LA GRILLE MOBILE ET FUMIVORE,
REPRESENTEE FIG. 6 A 11, PL. 40.

Cette grille se compose d'un grand nombre de barreaux trés-couris a o/,
dont on voit bien la forme et les dimensions sur les détails fig. 10 et 11;
chacun de ces barreaux est fondu avec deux oreilles percées a leur centre
pour recevoir les goujons qui doivent les réunir, de maniére a former comme
des chainons d’'une chaine sans fin a laquelle on imprime un mouvement
de translation extrémement lent. Cette chaine passe sur deux treuils ou
cylindres A A’, dont la distance détermine la longueur de la grille.

L'un de ces treuils, celui A, placé au fond de la grille, est composé de
deux disques de fonfe 2 joues, comme le montre le détail fig. 9, et réunis
entre eux par des entretoises ou boulons d’écartement &, fig. 6 et 8; les
entailles demi-circulaires ménagées sur la circonférence de ces disques
recoivent successivement les goujons des barreaux, qui peuvent prendre
les diverses inclinaisons nécessaires, en tournant librement auntour de ces
derniers. Le second treuil a la forme d'un prisme dont la largeur des facettes
correspond & I'écartement des goujons, c'est-a-dire a la longueur des chai-
nons, mesurée du centre d’une oreille & 'autre. Ce treuil est placé en dehors
du fourneau et monté sur un axe en fer ¢, qui se prolonge d'un bout, pour
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recevoir une roue dentée B par laquelle il doit recevoir un mouvement de
rotation extrémement lent. A ceteffet, cette roue engréne avec une vis sans
fin 4, dont I'axe horizontal porte un pignon e, commandé par un autre plus
petit monté sur I'arbre moteur . Celui-ci porte la poulie motrice C, dont le
mouvement est pris & volonté par une courroie sur un arbre de couche
quelconque de l'atelier; on peut au besoin le faire mouvoir a la main, &
Vaide de la manivelle ¢, en dégrenant alors la poulie, au moyen d’'un man-
chon et d'une fourchette d’embrayage 4.

Le charbon, préalablement jeté dans une trémie en fonte D, sitoée au-
dessus du treuil de devant A/, ne trouve d’issue que par un orifice trés-étroit,
ménagé A sa base et existant sur toute la largeur de la grille. On régle
d'ailleurs la hauteur de cet orifice, au moyen d'un registre vertical soutenu
par de petites chainettes i ( fig. 6), que I'on fait passer sur de petites poulies
a gorge k (fig. 7). Il est évident que de cette maniére le charbon, qui a été
préalablement réduit trés-menu, ne peut tomber sur les barreaux de la
grille quesuivant une lame mince, et suivant la marche rectiligne de celle-ci;
il s’avance avec la grille dans I'intérieur du fourneau, pour briler au fur et
a mesure, au point qu'arrivé a I'autre extrémité vers le treuil A, il est en-
ticrement consumé. Or, dans celte marche, on comprend que la fumée qui
se dégage dés les premiers instants de la combustion, au commencement
méme de fa grille, se trouve snccessivement brilée, parce qu’elle rencontre
de la flamme qui se trouve de plus en plus intense; il en résulte que, sila
vitesse et les dimensions de la grille sont bien proportionnées a la capacité
du fourneau, on doit arriver par cette disposition a consommer la fumée a
peu prés complétement.

La grille est soutenue dans sa longueur par de petits galets ¢, afin que
Ia couche de houille qui s’y trouve étendue soit toujours bien horizontale,
et les barreaux sont assez rapprochés pour ne livrer passage qu’a 'air et ne
laisser tomber entre eux que les cendres. Ces galets sont rapportés sur de
petits goujons fixés aux deux joues lalérales en fonte E, qui forment tout
le batis de l'appareil, et qui sont reliées entre elles au moyen d'entretoises
en fer forgé F.

Tout le systeme est aussi porté par quatre roulettes en fonte G, au moyen
desquelles on peut le ramener a volonté en dehors du fourneau; ce qu'il est
quelquefois nécessaire de faire, comme, par exemple, lorsqu’on veut nettoyer
complétement la grille, ou remplacer quelques barreaux. Ces roulettes per-
mettent & un seul homme de manceuvrer tout I'appareil, en roulant libre-
ment sur deux barres horizontales en fer i qui servent de railway.

Une traverse en fonte I est placée vers 'extrémité et au-dessus de la
grille, soit pour servir d’autel, soit en méme temps pour retenir le charbon
qui ne serait pas encore entitrement consommé, afin de le forcer a y sé-
journer plus longtemps, et par suite a se briler complélement.

La flamme qui se dégage de ce foyer mobile chauffe le dessous de la
chaudiére cylindrique I, passe un peu sur le cdté lorsquelle arrive a la
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traverse de fonte H, pour parcourir toute sa longueur, et revenir ensuite
sur le second coté latéral qu'elle longe de méme, avant de se projeter dans
la cheminée. On a pu voir une disposition analogue dans la 17¢ livraison de
ce volume ; on se rappelle que nous avons donné a cet effet les expériences
faites chez M. Cavé sur les chaudiéres sans bouilleurs, et d’aprés lesquelles
on a pu reconnaitre que ces chaudiéres sont au moins aussi bonnes, si ce
n'est préférables, sous le rapport de Ia puissance évaporatoire, aux chau-
dieres a bouilleurs. Du reste, nous n’avons pas besoin de dire que ce systéme
de grille mobile s’applique tout aussi bien aux chaudiéres a bouilleurs, qu'a
celles sans bouilleurs.

On voit sur le dessin (fig. 6 et 8, cette derniére étant une coupe transver-
sale suivant 1-2, en supposant la grille enlevée |, une espéce de chariot J,
porté par quatre rounlettes =, et destiné a recevoir les cendres et les escar-
billes qui passent & travers les barreauxde la grille et que 'on retire au besoin.

La vitesse avec laguelle s'avance la grille est extrémement lente, elle est
a peine de 25 a 30 millimétres par minute; elle doit cependant varier sui-
vant la nature des houilies que I'on brile. Il est évident qu’elle doit augmen-
ter si I'on emploie des charbons qui se consomment trés-vite, et diminuer,
au contraire, si les charbons se brilent lentement. On n'est pas, il faut le
dire, encore bien arrété en France, sur la meilleure vilesse qu'il convient de
donner dans chaque cas. 1l serait toujours bon d'aveir plusieurs poulies de
différents diamétres, et peut-étre méme des engrenages pour permettre de
modifier la marche & volonté, suivant les circonstances.

Nous espérions pouvoir donner avec détails les expériences qui se font
depuis plusieurs semaines & la manufacture des tabacs, ot ce systéme de
grille est appliqué, par les soins des ingénieurs bien connus, MM. Roland
et Rudler, qui, nous devons le déclarer, opérent avec une attention et une
exactitude qu'on est souvent loin de rencontrer dans tous les travaux de ce
genre ; mais nous sommes obligés de remettre cette publication & une autre
livraison, ces messieurs, qui ont bien voulu nous promettre la communi-
- cation entiére de leur intéressant et bien rigoureux travail, n’ayant pas
encore complélement terminé leur rapport.

Quoi qu'il en soit, suivant lopinien meéme de M. Roland, que nous regar-
dons comme un des juges les plus capables et les plus compétents pour de
tels sujets, ce systéme doit réellement présenter des avantages en pratique,
et, suivant la déclaration de MM. Varrall, Middleton et Elwell, qui ont
aussi adopté cette grille mobile dans leurs ateliers, ils ont reconnu une
économie de 15 p. 0/0 environ sur la consommation du combustible.
M. Peltier, ingénieur mécanicien & Paris, a également constaté les bons
résultats de ce systéme et les avantages qu’il doit présenter surtout dans les
grands centres industriels.

FIN DU TOME QUATRIEME.
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Id.  (méliers & tisserh. ciovunaan..
BLAQUIERE [réres el Bupr [lavage de
laines). .

BLERZY [dessiccaleur) . errariienrannns
Boas {riéres chdles)....ivvuennnnn.
BopEXE et GAUTHIER (machine & vap.).
BoiexEs {(appareils de sdrelé).........
Box { noir animal J.ceiseiienionninnans
BosNarD (lres).c.evenier snvnnnnnnns
BosNEFIN {voy. FLaop ).
BurDA [lurhing).evseseisresnnianinsnan
BoreL (noir animal)...ccvcviinaiinnnnn
BorreL | machire & dégravoyer).
BonrIE {machine & vapeur)....
BoUCHEIN (sucreriel... coievennsannnas
Boccaox (voy. GUEDVIN ).......
BorLET { machine 4 batire}. ....oieuee
BoorTox {machine & vapeurfo...coue...
Borrpox (machine 4 vapeur)........e.

Id.  (pompes)i..e...ee.. ¥
Id.  [(appareils de sireté).........
. | Id. Fesusivinn

XXxI
63
IIV
21
Id.
IXIVII
19
442
423
Iv
Id.
361

150
Iiv
XIv
168
IV
342
258
1x
197
342
xxix
169
37
EXiI
Id.
457
v
Ix
IXVv
70



570
BOURDON (v0y. RICHARD Jouvseve nannss 108
Id. (machioe 4 vapeur)...vvenaes 458
Id. (marteau vertical).......... 373
Bourgeols (machine a battre)......... XXII
BovrrEE (noir animal Jo.eveenianiinns 342
Bourger (régulateur a pte)... ses  XXI
. Id. saesennsvas 135
BouTagreL (grille en lalus)...c.eennees 408
BovTEvILLAIN (machine & chocolat }..,  xxv
= 18, Id. 57
BoUVET (v0y. BARATTE)....ovenenranns  XXIX
BosouET (voy. BARBE-PROYART ).... .. X1y

BosoriLtox et BREGUET (plate-forme )., X

BOVY (Drésses).oe..oeansnsunvninasess XXXII
J. Id. (machine & cylindres)...cevuiuess 412
A, Id. (médaille ). .v.uvnensns Id.
Bravan (cuir embouti)...... 193

Id. (eaux Bazeuses).....c..uciens 59
Brame-CHEVALIER ( app. 4 insufflalion). 38
BREGUET (v0y. BOSQUILLOX Juveeusrnas X1

BRIERE (roue hydraulique )oveeesneenas 593
Id. (banc-d-lubes)....vesvenncanes 440
BRITZ (pelils loUrs)...ceersrnesasesssss XXX
BRONGNIART (chimie]...cvuuenevariaans XXXV
BBOOMANN [ filtres ). suvseerarsenannans 259
BRUNEAUX (filature)..eieeviciennsnaass  XII
Id. (mélier 4 laine }...... . XVII
Id. (fillalure)e.veeensnssss 3 178
BRUKEL (Great-Britgin)....covevuiaee. 419
BrUNIER (machine & vapeur)....euienes 168
Boissox (machine a vapeur J....evvenn.  Id.
BoapiN (turbing ). c.cavavansssnnnanas . 197
Boaeav-Briser ( bobinoir)...... 179
BURY [10COMOLTE Jouvueernresrcrinnens 24
Borr (machine & clons)...c.ovvenies  XXHI
C
Canrovr (Decazeville)..oovvivasenannass XXXIV
CABRY (détente)....o.aes 20
CADET (fillre, Presselveseee cenrnveennne 251
CADIAT (00Y. CALLON ) evevvvarinnewnens VI
CalL (voy. DEROSKE ). .. .n.n. AR 11
Id. . Hd. [ . v
id. Id. - — VI
Id. Id, 73
Id. Id. vease 248
Id. Id. veave 283
Cucrov (machine 3 chocolat )...,..... 51
Carea (machine-oulils)eeevuversernaan 1x
Id. (machine & morlaiser).......... Il
Id. (machine & raboler).....coeuusn a0
Id. (rapporl sur les grues)......... 148
CALLON el CapiaT (lurbine )... eens YL
Id. Id. . 239
GarLon (piles 4 papier)..oeveeevanines XNI
Id. A 135
Carravx-DeLisLe (machine & papler). X1
CamBRAY (machine 4 ballre............ XxII
Id.  (inst. d’agriculture )........ Xx11
CAMBRAY pére (charrue).....c.eeeneinas 12§

CAMERON ( 28U ZAZEUSE Juresorenennran 39

Cavion (charpieres)..oevvesevisierass XXX
€ANDELOT ( lurbing)...ccivvsvinsnnann 205
CAPDEVILLE (noir animal).....eonneene 303
CapoOUILLET (machine & briques)...... xxux
CARBOX (bobinoir)e.viseervrsesrincnnna 177
CaviLLiox (machine & vapeur)......oun v
CARLIER (Presses).e.seersensas XIXI

Id. L T T P ¢ 1

TABLE ALPHABETIQUE DES AUTEURS,

Carox {métier & couvrir les fils).......
CamT (scieries)...
Id. Id.
CARTIER [ machine & tailler les roues
d'engrenages).coreneineenes

Id. (plate-forme }oeoevurvncannna
Id. { grille ). ..
CARTIER el ARMENGAUD ( pivol supt..
Id. {pétrin) . ....
CARVILLE | machine 4 brigues).........
CasALIS ( machine & vapeur)......cveua,
CAVALIER fréres (péirin mécanique)....
CAYE (machine & Yapeurh.es ieveeraeras
Id. (roues mobiles)..
Id.  (machine & vapeur J...e..ean..
1d. (baleau & mortier)...o.ieneunn
I, [Brue)eciissussssiseunrasavassnis

svesssssassasan

Id. (essais de chaudiéres)....ovovuian
Id. (cylindres en acier; gros larauds).
Id. (grille en talus).......s v .
Td, [BTUe)iessssncacnsanasatsssosrasns

(machine & percer). ........
{machine 4 emboutir),
Id. (disques)..eeienns. E
Id. (marteau vertical)..
CAYTON (péirin)eeerveesans
CERistaux {eylindres canneclés).eeeeas,
CHAIX (Foy. DELCAMBRE)..uussrennanns
Cranouton (pitces de forge)..oee. .. .
GHAVMPIONNIERE (¢luvage des farines) .
Guameosnois (colonne évaporatoire)...
CHameRrOY (chemins de fer)-...oo.ven..
Id. (luyaux bilumings)......
Id. (luyaux, Wle el bitume).....
1d. Id.
CHANTER ([Umee). . reivisracnnsenann
CoaveELLE (moulsge des engrenages)...
Id. (machinz 4 Leiller) voeevesn.
B 7 P {111 P
Id. (machine & papicr)....
CuarpiN (machine & vapeur).......eae.
Id. Id.
Id. Id.

CHALS&!EK\OT [apparclls de mretéi......

Id. (calorildres)..ouvrevenanens
Id. (appareils de sdreté)......
1, Id.

CHERET ¢l LECARNOY (presses et filiére).
CuesNAux (chemins de fer)......

CoevaLigr (caloriféres)..... PSR
Id. (cloche & plongeur),.vieness
Cuomeau (machine a chocolat). ..
1d. 1d.
CurisTIAN (machines & couper les
T LT L
. (EETETITVTY o PR
Id. {machine & vapeur).c.ees..
Crags (P.) (cfne de Lembeeg)..
Id, Id.

CLAIR (roues & augels}esvevesressonaanen
Id. (BrUE).evrivseinvusasenasans
Id. (four de cémenlation)......

CLEBG (COMPLEUL)..aesacsonsasananores
CLEMENT (évaporation des liquides).....
CLEMENT et DESORMES (SirOPS).seevsanee

186
X
313

i
XXXUI
19
00
272
IXur
v
255
s
vIL
Id.
2§




INGENIEURS ET MANUFACTURIERS.

CoLLAS seulpiure).iiveasesaceraerensss XXX
COLLIER [OULilS. cuneuennes XI
Id. {tondeuse)....eeenss v
. ‘h'anchi.serie‘,.... seucs Xy
. pcvueme............. cese ATT
Id. i snansmsauneen 189
d. 452
CowsFs v
H. i
1d.  |indicateur de pression}....... XXXIII
id. (consommation de la fumée)... T
F I Id. swe 339
CoxTENOT et PELTIER (monlin & noix;.. Xux
CorniEr (perles d'acier)... SR e 323
Corxt [machine locomOUTE e vanrrennsn ¥1
CocseR (filature).eveevenvernes connean 421
CorLacy ‘oulils)..uccuccsacsannsannnnss IXIX
CouMEAU (etuvaze des farines)...oeeues 361
CorrsiEr ‘machines & vapeur)....oeeeas v
CROSLEY Foy. HAGTE \evennnviaannenns 38
1. COMPLEUT] . snesanss aM
CUCHET (Foy. SMITHE . vevseesasnsenenas 258
CURANDAC (SIFOPS)ensessarensanssnsanes 29
D
DAILLY (l2mis) ccueucicsnssassnasannnes 232
DavioT {appareils de siirete} . .....cuveee  IXIF
DaNNEnY [débourrage des cardes}...... XVI
DARBO (pelits lOUrSheeeesscansans XXX
D’'ARCET (machine i chocolat). . 52
Id. irhimie). .scevessnassscsassss XXXV
Darn fils (machines 4 rhabiller)....... XxxI
Davere [fabrication du smerel...oeee. o 46
DarerEVILLE [machine & vapeur}...... 169
D'AUBCISSON {LUTDINe)seveeeenonannens 206
Davip sineé {balancier-brosse). XX11
Davip (machine & vapeur)... 169
Id, (pelriB) sevucevsennnsasssnnannnn 273
DEBERGUE, DESFERIECEES et GILLOTIN
{prigne pour flature) ...ccuviinennee.  XVH
DeBoxNE (grilles en talus)......cvveves 407
De Caxsox [appareils de sdrelé) ....... XIV
DEcosTER (machines el outils)... . Ix
. (filature). cuvesannensannnsens  XVI
Id. (banc & brochesi....c... «as.  XVHE
Id. (machines & raboler) ... 90
1d. (balance-bascule}.. .cuvu ... 158
K. {machine i teiller] .......... 170
Id. {machine & chanfreiner)..... 246
Id. (diviseur et lOUM. .o cveniins 306
DecosteER (C.-F.} ‘métier 3 filer}....... 326
DEGRAND fapparell A suCre)..... 8¢
DEGOUSEE (sondagel........ IXNIV
PRLACROIX (PELriNY.csuceccncaveraonces 78
DeLcAMBRE et CHAIX (typographie)..... Xxxi
DEMONTFLEURY et DescRawps (grilles
4 bouilleurs)iescseseecissansasanaanes 443
DerosxE et Carn (machine 4 vapeur)... 1T
1d. Id. - v
Id. (appareil a cuire).co...e ¥I
Id. (moulin 4 suere)....... v
Id. {colonne évaporatoire).. 52
Id. (appareil de sireté).... 71
Id. (machine a cintrer).....  2i6
Id. (appareil de cuite}...... 283
Id. (noir animal}........... 342
DisscULIER {physique expérimentale).. 196
DespoRDES (appareil de sdreté)......... XIV

d.

(indicateur de pression) .... XXxXIIf

71

DesceOISILLES [caloriféres’......evvees XXV

DEsoRMEs |évaporation des liquides)....
. 'Foy. CLEMENT).ucvu-nerenas
DesSPLANQUES 'lavcuse mécanique).....
d. (lavage’. -coccsarnanronsa
DeserEACX el CmapsaL [cylindre en fer
DAUY cvesrens seisssinmsnnsnsssnansss
DEQuoy [Foy. LEGAVRIAN cccvaus auus
Descaawps (Foy, DEMOSTFLECRY.....
DESTIGNT [régulaleur]..oescsncsacnsanse
DETRIMONT pélrin) ....
DEVERELL 'mariean vertical)l...ccv.ee-s
DEVILLENEUVE [écriture des aveugles)..
DeviNCE ‘machine i chocolall...eveenes
DEZa1BS (loucheur-méeanique).....
DiorposNaT (lisage et piquage) ........
DIOCDONNAT (mélier mecanique) uiae..s
Dix0% (F0y. RISLER 4 suussnearerans
DoBLER [lurbinel.. ..eceiscasanaisanas
DoLFrs expériences sur les ventilateurs).
Id. ' Voy. KOECHLIN ..cvvirnnnnnns
Dow HEXBY "canne 4 suerel..ucovcvas
DOBRMOY {PAIrinl.ceesscsmssnnassnsannns
DroracLr {touage]
Dueos (mélier & tisser).. ..
DUBRCNFADT [SUCTE).cc soascnssnnasnanas
Dr:csntrrcta (rubans de cardes)

. s sasms

rrsssassan

36
39
p 441
140

XX
167
115

XIV
a3
370

IXXIV

Id.
id.
Drrac Mme ‘pétrin) coveerennas
Deyas (Traité de climig)...o.....
Id. .
Id. (pétrin}...cecrvanunes
Id. (réfrigerantleeeiesse.
DrrERIER ‘machine & vapeur)
Dopey (pétrind ooaniena.. e
DyRaND (cuir fenduli.....
DureNSE (chaudiéresl. .....vv..
DoroT (machine & sabols)....coaveana..
DoTARTRE (presse mécamique) .
DCTEL (Sculplure) ..oaueearansavarannns
Devar (machine & vapeur}.....
Drvoir (chauffage) ...
Dy¥er {banc a tubes)....
. d.

semaanes

sees

sessssanan

E

EATON [[lare). csesssenssacscncasasan
EBELMEN ([umée)...oceraness
Eck (chemins defer).......c.0nt
Epwanrps (machine 4 vapeur)...
ELWELL (Voy. YARBALL}. .....

Id. Id.
EwEnY [chaudiéres)....... v

Id. (chaudiére de cuite)......
EsBRARD (PELrin).ececevecsneas o
ESTILBAUM (DOMPeSiesussssan an
EULER (roue a réaclion)i.sescssenssens

F

FABRE {filtres)....creancsncsscncencanee
Falvee (machine & vapeur)...
FairBAIRN {machine 4 river) ...

tassss

1d. fearde}cicvasnursanivssvnsnn
. (étaleur 4 lin long)- .
id. (machine & percer;....

Fax-ZworL (machine & raboter).......

421

157
XxI
IxxIir
¥I

a7
273
x
196

57
158
v
IVL
Id.
233
XX



472

FARCOT (machine & vapeur)..oveeuszuees
Id. Id.
Id. (machine & chocolal}soeeernnes
Id.  (grille en talus).cvieaiieniians
Id. (machine & chocolat).eseeneseas
Id. (grille en talus) ..oooenecenuaann
Id. (machine & vapeurj......c.oeeee

FAREY (filalure)..iieseacnionnereanes
Fastier (machine & Yapenri....veeeess
Favromer (machine & laverl...eeanees
FawceTT (machine & vapeur)..........e
FeLpTRAPPE {réres (cylindre 4 graver)..
Ferav (grilles en talus)...ooeioanianees
FeprANp-LAowoTTE {machine 4 papier) .
Id. (machine i couper

le papier)........

FERRAND (PEIrin)..cvvenivanannnas
FeRRAGUS (comble en fer ) ............
FERRY (balance) veveee voveesassensanss
Frawtz (machine a clons)...
Fracuar (hauts-fourneaux)..
FracaaT et PERTIET (forges)..

I
v

FLAUD et BOXSEFIN [pompes)..uiea.. e IX
Id. (pompe & incendie)...... 399
FLESCHELLE [pétrin)..uuaee.. smimnraaan, 2
FrLevReT (combleen fer)...ccuvenennens XXX
FoxpET (machine i vapeur).,..ooociauan 179
FONTAINE (lurbine).c.ieuvivainnnnsians VI
Id. I, iiiiiciissisaiiaies 496
Id. (turbine double].. 244
Id. {1 (a1 PO 1
FosvIELLE [AliTes) .veviavsrarasnsanans 25%
Fouanrp (chemins de fer}....coeveenens XX
Foucner et Frangne (cardes),..v.vvs. XVII
FouRCROY (rota-frolteurf....ocoevvvinnas ib.
FouRIO(POITIn) owenvvicminrives wuvvs 73
FourXiER (imprimerie)....ooevvuiannas X1
FoursEYRON (turbing)..veueviinvanans VI
Id, (détente). vevnmners wunnns 2
. {machine & vapeur) 167
Id. (turbine)..cccviveiiinanns 197
FravcoEUR (machine i chocolal) ....... 52
Frey (machine 2 vapeur)ee.voeen.a. v
Id, [machine & clous)..uusvesnarnan, XXIN
Id. (machine i vapeur)...ouieneens. 158
Frivor (apparcil de sireté) ............ i
FuMIERE (Voy. FOUCHER)...ucvvvnviane. IV
FYFE ([Umee).s s oviiinannreinrennnnnn. 451
G
GAUDET (Voy. PETIN)ceeceenencinanss. XXXV
GaeNeEAv (débourrage des cardes)...... xviI
GALLAFENT (machine & vapeur)......... 10x
GALY-CAZALAT (appareil de sdrelé)..... xxv
Id, (griles) cocviererannns XXVIIL
Id. (appareil de sdreld)..... 7
GANpILLOT (chauffage)....ovvuneenien.. XXVII
GAUDET (Voy PETINl..covvs cveennnnn.. XXXV
GAULOFRET (grille cn talus)eessaivennns 109
Gavraien (machine 4 vapeur) ......... 168
GASKELL (Voy. NASMYTH).cvvvuunnsaa. 309
GAvARD (diagraphe) coovvuvveinensnnas. XXXII
GAVEAUX (presse mécanlque)...........  XIII
GAVEAUX (l0ndUSE).er runninrarennsns xv
GAvEAUX (machine 4 imprimer) ........ XYXI1T
Gay-Lussac [chloromeire)..sivievenn. 434
GENDARME (SCIeTies).eesianerarnnnnnnn, 321
GENGEMBRE (machine i vapeur)........ 157
GENTILBOMME (lurbine).....cvinress.  VIII
Id. I T 197

TABLE ALPHABETIQUE DES AUTEURS,

GEORGE (grue-balance}.sussivsisanins XXXVI

Id. Id.
GipERT (ressort de voilures)............
GILLES (pompe sans piston) ............
GILLOTIN (Voy. DERERGUE)...........
GIRARD (DE) (filalure)ieesiearananannn.
GIRARD (DE) [Si108)sierienneraronaanans

Id. [RULT1E:) (AP
GiraUDON (machine & vapeur)... -

Id. {machine & briques)..
GONZENBACH (détente)..........
Id. (machine & vapeur)
Gosse DE Biry (chaines)...ooavuiinans
GOSSELIN {urbine).es.svairiainnnnnnnis
GRANGE (régulaleur)...oviiiaessninanns
GRANGER (roue hydraulique)........
GRrassAL {appareils & liguide gazeusx)...,
GROUVELLE (Voy. MOUCHOT) cvvvvunnn.s
GROUVELLE (lurbine)........ .
Id. (caloriféres) eveeies cannaes
GRUN (Blatire) cooesveressoorssscnncans

Id. (mulljenny)ieecesensess

Id, (transmission de mouvement}....
GueNET (appareil 4 diviser)....
GUERIN [POMPOS].ruernereisrnrirannes
GUEniN, RaTTiER el GUIBAL (courroies

en caoulehoue) covvrerviiniireiinnnns
GUERIN (scau & incendie) o uvnenvaanns
GUEUVIN el BoucnoN (meules)...iueenas
Gur [réres (pétrin mécanique). ..
GuiBaL (Voy. GUERIN) ....... FHpoe
GuiLLaume (machine a chocolal).
GuiLrox {chauditres 4 baseule). ...
GUIRAUD (inSlruments) cuuevevenvenanes

Td.  (caux SUZCUSCSluevsisesenanasn

n

Hacue-BourcEors (rubans de carde) ...
HAGUE et GROSLEY (Sir0p)isessvsrannnes
Hare (machine & vapeurf..ee e vaane o
Harr, Powecrt ct Scorr {foulon)......
HaLn (machine 4 vapeur) o coeveeeveanns
HALLETTE (chemin de fer almosphé-
rique

tasssas

Id. (chaudiére 4 serpenlin}......
Id.  (concenlraleur mobile)......
Id.  (cone de Lembecq)ee.oeean..
Id.  (machine & vapeuUr].sev.ieees
Id.  (noiranimal)....coviieninnnes
Id. Id.

HArLEY (cloche 4 plongeur)..civuenas «
HARDING-COCRER {flalure).iesveannans
HanrveY (machine i vapeur)...........
Hauy (machine 4 vapeur)...oovvvuenses
Harse (pélrin).......

HEDLEY {f0mée)..ouevenenannans
HermaxN (machine 4 chocolat).........

Id. Id. cassiesne
HEroN (bougies)....... O,

HiroX D'ALEXANDRIE (lurbine)........
HERRYPON (PEITIN)ue s iveeierranannnnran
Hick el RoTuweLL (machine & vapeur).

Id. Id. ..voenn
Id. (marteau vertical)..
Hiceins (filature)..vveniunn.-.. .

Higns Id,  savedviiwssnasan
HorrMany (machine i Leiller)...
HoLcrorT (machine 4 vapeur)...
HouEL (machine 4 cintrer)...cvveevens
HoULDSWORTH (fIlalure)esssssssnnssssns

147
232
32

XVID

IVl

XI3X
id.
w
23

Xx1
168
360
205

X3V
393

158

¥I
37
38
43
157
342
348

iIVIL
159
169
271
&i8

IXIV
&9

XIXI
196
a7

157
375
422
A2
170

19
249
422



INGENIETRS ET MANUFACTURIERS.

HowaRrp (appareil de cuite). ........... 283
HrBER (Voy. STEHELIN| evasasneiee:  REXK
HEBERT [pompe).c..... cemrasses Ix
Hcce (pompe).. ST ib.
Id. ([écuierie). vovvenvnanas IXIV
. . Id. R R 213
Id., {lamis) cocuvaseseeras SR 223
Hrgrexsin et DrcommoN (machine d im-
oL e23 of R, peis
Id. (crlindre & graver)........... IXXI00
HrwpenrysT machine & vapeur)........ 138
Hemix et Ge (lUyaux) voveevnesrensaness XXXIV
L
IMBERT (machine & vapeur)....evevaes 137
IviSON (fumée)..ccrenrnnnerereancnanas 4
¥,
JACOMY /POMMIS e csnrunssnnsrannncnse x
NP 1 4
Jaguewmix [balancier). ......... . XXV
JacorUes Axpri (embravage’ . . XXV
JACQUIN [mélier & Lricoler) . coeaennnnes XIX
JamiseT (filtres) 239
Japy |quincailleric)..ovciienierensaness  XXIX
JOLIOT {PeLils LOUTS)erseersanannrsannes XXX
JOLLET (machine & vapeur).oeecanceesns 468
JOMEAU [PODIS). vevurrannan renes 26
Juckes (grille lumivore) ... cen  A4T
Id. Id. sesnusrsnssnren 455
K.
EArLECE (appareil de sireté)......veee X3V
EuY (machine & vapeur)....ceeeeveens 168
EERMAREC (systéme de sauvelage)...... XXIX

Kxas (dessins de démonstration]
ESELLER [Sir0DPs)eeeuaceanenns
ExigBT (Foy. MONIER).......

Kocaer !machine i imprimer)......0va  XH
EBoecHury {A.) et Ce {lurbine).......... . VII
Id. (métier 4 lisser}.cvneesees IV
Id. (bancs & broches).. VI
Id. (mélier contint)s ceveunas ib,
Id. (d8tente).. . cerarreanena 22
Id. (machine a vapeur)....... 467
Id. [(ETE L) IR V1
Id. (DOBINOIL) vuurennnenanns. 489
Id. {défentreur) e ceccreannnss 192
Id. {bobinoir). cveveunvrnness 4198
Id. (réunissenss) .oeeeseesnss 383
1d. {machine a papierj....... 403
ErAFFT (ponts en métall...cvvesennenns 335
Kratz (machine 4 moirer)....coceeneves  XIVL
LaBorDE (filature}......oivvinnieennanns 422
Id. (grille-Tumivore)....vaeeeeans M7
LacAMsrE et PERSAC (séchage). ........ XXX
LACARNOY (Foy. CHERET)..cenvmnu IXX
Lacrorx et VALLERY (foulon)..ceueeass iv

Lagxox {cuirs pour rota-frotteurs)...... 30

LacogrEE (batteur—¢taleur)....ouvuenss XVII
Id. Id. 329
Id. Id. i2g

LAHORE {PELrin). voevvencsencsncnncans 270

LA1GNEL (cheming de fer) vevesvesnsens ix

LATSE {1aMis) eveiviiinnnieneanaranaens 221

LAMBERT (pélrin mécanique)....oeeen. 269

LaNAY DE Livaxgay et Sonxax (filtres). 281

LARIVIERE {machine & piquer les cartons). Iv

LASGORSEIX (pEIrin} cevvevcnvnninneians 210

LASSERON el LEGRAND (Zrues).......... XXVI

Id. M. iceaisins 147

LissEgoN et RoLLET (éluvagedes farines)
LirBEREACT (hydro-exlracleursjo........

473

136
IXIV

LACRENS hauls-fournaus) .oeveeessenss IXFIIL

LATRENS el THOMAS (usiue & fer).......
Id. (noir animal; ......
LitmexNt (peigne cylindrigue}..........
LATEY caloriferes).ooeeecenass
Laverpix cylindre & graver|..
LE BLaxc {dessins).ecceennennas
Id. (recueil de machines).......
Id. Tecoleries). .. cooreennnennnns
Leerassecr {fliature]...
Id. Id.
LecoENTRE [insirument nautiquel......
LeGAVRIAN el DEQrov [machine & va-
PEUL s susrses

Id. [/,
Id. |, Ep——
Id. T/ P ——

LEGRAND [Foy. LASSERON uvivnrennanan
LEGras et PoiTEVIN {métier circulaire.
LEJEUNE {charniéres)...cceeieirenacnas
LELOGE flllre) . ucaruinncnsonntcannans
LeELore (machine & vapeur; cvueveuuiias
Id. I sissEsesssae
LeMAITRE (machine 4 river).......vvee
1d. (chaudiéres).e.ceeceennesannan
LEMAITRE (machine & river)...........
. (machine & percer et river)..
Id. {arbre en 101}, . voveeinanan
LEMARCHAND [peLits tOUrs).e..ovenennas
Lexar (lavage des 12ines).ccavevenennnen
LEmoiReE-DesMaRrES (machine a laver)..
LENTAIGNE (Blres)iaeiesueerarecunnnes
LequiN et LATRENT [machine d haltre).
LESaGE-CASTELLAIN [cviindre cannelé),
LESAGE (peigne & cardes)......ceecvannn
LESBROS {tUrbine)...oeevenrareanas
LESPINASSE [fOUTR)iesanrnnincancianinns
LEQUESSE (LAMiS).. cave vaneanasnnsranes
LETESTU (PODIPESjevassvnnrsrnransnenns
Id. (machine i vapeur)...........
LeEToUBNIER (machine d briques).......
L1zaRS (FOU. SIRY)vure cnvnranannas
Id. Id. ssssssnes
Lo0S (Foy. SCHEIBEL)-.. 2avesens
LoTz {machine & vapeur)..........
Id. Id.
Loce (teinture de Velours)i.....oesvenas
Id. {appareil § teindrej......... .
Id., (fOUTTIBAUX) « vuuuianvarosasnennss
LouvrIER-GASPARD [appareil i cuire)}..
Id. Id. .
LowiTz (fillres)..eceeniosersassoncenan
Lrcas fréres (bobinoir ehauffenr) . ......
M.
MarLLE (machine & vapeurk..ovieeaans
MatsEAU (flatUre) vonverinnisnnnan.nsas
MiISONNEUVE (pétrin mécanique}......
MALGRAFF (SUCTE)eeuuueannuennnes
MarMczeT (rubans de cardes)......
MAvLTEAU (machine & laver) .....

Id.  ([oulon} cv.ececvissannsnsanns
Id. (machine i laver la laine)....
Id. (foulon mécaniquel..........

MaNoCaY (machine a briques)
Maxovey d’EcTor (torbine)...
MARESCHAL €t C& (filtresje, vevevvueann

234
34
181
IXVIL
IXXII
XIXY
37

229
178
XIV
IXIX

iv
158
169
278
147
IIX

IIX
253
1¥
158
¥

¥I
303
233
49
IIX
14
139
259
xxil
IxXx
ib,
207
IXIV
223

21
33
IVilL
I
v
136
136
XXl
196
255



hTh

MARGOZ {Petils LOUTS). cevurusvavenrenss
Mgy (machine & piguer les cartons)...
MARION (V0y. NEVED) cvncssmvnennnnnns
Id. (pétrinieceesiancnss
MarioTTE (machine & vapeur).
Id. {outils).....
Id. (machine 4 raboler).
MarTIN (ferrure et essienx) .....
1d. (indicateur de pression)........
ManTiN DE ROCLINCOTRT (SUCTE)euuasns
MARTINEAC (chauditres). . c.ovenveunnas
MaTHiAS (chemins de fer)...oeisaeinias

cessssssarsssnnan

1d.  {librairie).s.ceeevienraraianes
1d. (détente).... cresssesssuns
1d. (locomotive} . etmenaiwa ek

MaTmiEU DE DOMBASLE [ machine a baltre.
Id. (charrue)...
MorDsLAY (machine 4 vapeur) ...euue.s
Id.  (balean d Vapeur). cc.ssesuse
Id.  (machine & vapeur)..ooounen
MAUDUIT {Perspeclive)..eesessiaes
MAUGERET (pélrin mecanique)...
MacroU (appareil de siretd) .....
MAizZELINE [réres (moulin 4 cannes).....
Id. (bateau & vapeur). ....
Id. (arbre en 16le).....un
MeLLET el SARRUS (lurbine) .......
MELLET fréres el FACLQOI:R (laveuse)..
MENNEVILLE (DE) (lonneaus mécanigques.
MeRcier fils (carde bondineuse),ey.en.s
1d. (mélier 4 laine)...oooevues
MerLiE-LEFEVRE (cordages). ...
Id. Id. T
MERTENS (10COMOLIVES)s cuvuuunns
Id. (machine a teiller)......
MERTIAN (évaporation).......
Mesmer (conslruclions mécaniques)....
MesyiL (moulin 4 canne)..vieeesnnnanas
Id. (pontenfonte] ceveis vuenaeans
Id.  (piston) ceveeuiinennennns

Meves (machine 3 vapeur).....
Id. (locomotive) ..........
Id. (machine & vapeur)..

v

MDoLETON (Foy. VARRALL)..
Id. Id. rearsrranan
Mipx {machine i ballre)es.eseenecsenen
Microx (filature) ..ovveeers
MILLY (DOUZIES).cunevernnrennnanasnan
h[u}:sn (machin® 4 raboter)..easesrareas
MiraxoE (rubans de cardes). .
Id. d. issansnsasas
MiTTELETTE (machine & ballre) ........
MorarD {loile mélallique)...oveenuennss
Movrisie (régulatenr & 2ir).coveennernns
Id. (bouchons)..eeeeeniannnn R
Moxier el KNIGHT (presse 4 vis). ......
MONTGOLFIER (EVaporalion) .u.eeeseenns

Id. (SIrops)e.corenesconocnas
Id. (toile métalligue) ........
Id. (machine & teiller)........

MoRET (féenleTie)sssessssnssnnnnsnnns
Id. (pétrin)...v.....
dd.. LAY Lo
Morer et MoucHoT {réres (pétrinj. .
MORGAN (roues & aubes).....ru....
MORIN (machine & Yapeur)e s evsrennses

XXX
iv
Vil

273
v |

¥

90 |

XXX
IXIXI
43

56
XXXV
ib.

20

79
XXIN
116

v

¥iI
457
peadig
269
XIV
Vit
Vi
419
Vit
150
XXXI
XVIL
XIVIIL
XIxiv
I

¥I

170

XXVIL

TABLE ALPHABETIQUE DES AUTEURS,

MORIN (filalure)ee.eessesscnsreneninnias
MORTERA (POMPES] vuvuervnnnaeinennnnn
MoTEAU {machine & papier)u.vevivannas
MoTues fréres (machine & baltre)
Id. (hache-paille).....
MoucaoT fréres (pétrin)ie.....
MoccHoT et GROUVELLE (fours).
MoucaoT [réres (Foy. MORET).uueenas.
MovLFariNg (chavdigres)......
MoUsSARD {locomotivihesessaasanas
Mo~TELLIER (presses et filidres)........
MULLIER (VoY VATRIN).coeenenern.anan
MuLor (pitces de forge)
Id. (SONdage).ccecsvercssannrranies
N.

NAPOLEON (sucre de betterave)....voauss
NASMYTH (marleau)....eoees.
Id. (machine 4 raboter)..........
NasMYTH et GASKELL (marteau)........
Id. (machine 4 enfon-

cer les pilotis].uvessenernsnenseannnns
NaVIER (roues horizonlales). ..eeeuenssn
NepveU (mouffles, treuils, 81C.)e cunvans
NeuBeR (machine & graver)..oeeveacanas
NEROT (BIres)ieeeacerencanees
Neveu el MErioN (mull-jenny)... e
NEVILLE {PONIS)acsarernnacnvonensnsnns
NewcOMEN machine i vapeur) ........
NICHOLS (Félrigerant)ues eeeessssunenas
NIELSEN (fillres)..covevinsansnccssnnans
NiLLus (machine & Vapeur)...veueees..

sama

sesas

Id. [moulin i CA0D8)...cenreuansns
Id. (hélice)eecrsnes sansancannnans
Jd.  (cordages) ....e.ia.

Id. (cone de Lembeegle.vevesnuenas
Id. (cloche 4 plongeur) c.eueeecases
Id. (corderie)...ceecesascncsmcnnss
Id. (machine & vapeur) cveieeananas

NoRMAND (hélice).......

Id. (presse mécanique)s..van..
NoRRIS (lucomolive)..cvenesnanesnnnnas
Nosipa (chemins de fer)...oveecrennnss

0.
OLIvER EvANS (machine & vapeur)......
OLIVIER (IUrDIDE)sccuscssansasnsssasnns
OUARNIER (fillFes) covueieiaannnsinnnens

P.
PaioT DE CHARMES (Sirop) ceveecaennnes
PALLAS (évaporalion)....ieeieisenssies
PAREYN (machine 4 vapeur). .c..eeeens
PapavoiNg et CHATEL (rubans de car-
e8). eesensersnnonansasosnssnsinnies
Parisg {machine 4 briques)...........-
Paror (treillage et grillage)......oavvut
PARPAITE ainé (machine & tréfles)......
Id. (métier & chasse)ee e uaes
PABRSON (piston).c.cusesnsonsanncsnanas
Pascar (presse hydraulique)....e...ee
PasquiEr (herse-charrue.).....coveeeen

Id. Id. .
Pauw (hélice)..
PAYEN (bluterie).eescveessancrannes
PAYEN pére et PLUVINET (noir).....
PAYERNE (cloche a plongeur],.uoesesees
Id. Id.

PECQUEUR (chemins de fer) .......cenu0
Id. (engrenages différentiels)....
1. (chaudiéres)es:esssrvsnraenns

assssssssan

193
403
405
XX
padiig
Ixv
id.
267
XXXVI
VI
XIX
252
XXvn
XXXIV

35
v
90
569

384
197
I1VI
XXXIIX
2713
IV
XX
157
280
273

1

VII
VI
XIXIx
&

82

144
157
Vi

157
199
255

39
415
159

XVILD
IXIE
XiXIV
XXnr
96
159
198
IXIIL
YiIr
198
VI
229

3
XXiXx
89
Xix
XXV



INGENIETRS ET MANUFACTURIERS.

PecorECR (machine & vapeur)...coveeas
PeLicoT (acide oléique......
PeELTIER [pla‘e-’urme}.....

Id, {carde)ieeneneenas
Id. (Voy. CONTEXOT,.
Id. (zrille fumivore)..

PENN ‘machine 4 vapeur) ..
Perzo:oT hydro-exiracleurs)
PerpoNseT {chemins de fer] ..........
PerIeR igrille-fumivore).cociecneicanes
PeRrEINS (chauffagel..... Pl e |
PeroT el POITEVIN (rubans de cardes)..
PERPIGNA (évaporalion)ees veeeeseses
PerroT machine 2 imprimer)....couvu

Id. (marhine a raboter)s..oeesenses
PERSAC (Voy. LACAMBRE j+uvusansvsesans
PETIET (Voy. FLACBAT +ene....
PETIN el GATDET |piéces de forge! .....

Id. (8L} ssasnanranas

PETIT (menles)..
PeriT-CoLis g

1d. ':ven;i‘.aleur;...... A
PEYOD (23UX S8ZCUSES)iesnoaernsannean
PaiLipPE baleaur & vapeur)....

smee

Id.  [machine & broder)..
Id.  (roues de voitore) .. ...
Id.  (machine 3 clous)

Id,  (éciuse) .

Id.  (filre) ..

Prar {encrenages)
PIeOT (InsStruments)e.. vesevacnnee aenes
1d. (machine & boucher les bouleilles).
Picoror et Descmawes fils { grilles 4
bouilleurs). cucissacasasainassninsnns
PIBET (machine & oulils).us....

Id: ileardes)iirssianas i
Id.  (bane ébroches}.... R
Id. [machine  cioirer).
Id. (bobinoir) cevsenss —
Id. ([méliers) .... S
Id. (arbre en tble)...... .

PincHON (balancierl.eeen.. e
P1ox (machine 4 laver la l:me).........
Pranis (machine & ciutrer les roues. ...
PLENDOCX |péirin).. PR
PLUVINET (Voy. PAYEN pére).aseaecaras
PLY (transmission). .c.veervanvecncneuns
PoITEVIN [Voy. PEROT)..
Id.  {Voy.LEGRAS).evievevnensaren
PorTrat {machine i calculerl. ...oueuus
PoLi {usine de Grenelle)... «..cvuennes
PorFERR DE CERE (DE) javagel.ivu.vuus
POLOXCEAT {chemins de ferf...cicvemnae
PoxceLeT (machine i vapeur)..........
Id. {turbine) L eevnurcnnas
PoxTIFEX et Woop (conducteur).
. (piston)......

POOLE [fillres)e sevesevacacscsnnas
PoteL fils [grille & bouilleurs).
PoweLL i Foy. HALL)cvvevanan
PREVAULT (PONLS) v vvrnnrnsnsnsananenes

amasa

Q.
QueeNtiN-DrraxD (machine d'agricultare.
QUINTENZ (balance)..esnssriassissnaess
R.
RAFFIN {enclumes, ToOes)...cciunnsnas
RaxsoME {machines 4 battre)..
RATTIER (V0¥. GUERIN)vevsnnsransirras

138
XXXI
XI
Vil
XXIX
433
138
v
XXXV
AT
XIVIN
XVIIL
39

b4

G0
XXX
XXXV
XIXVI
XIXIV
XXII
INIV
XXIX
323

¥II

34
IIVI
XV
IIX
Xxxul
IXIV
138
X1iv
159

401

RAYBATD (app. de silretélocv.evanaianas
| 1SRRI ——
REGNATLT [#Xperiencel..ciieveiecnacnas
ReGNIER {machine & vaprur)....ce.eues
Rexarp [cloche a plongeur]
RENNEVILLE {machine a laver)
ResTur {machine & vapeur)...
RicarT {rota-frotleurs) «....
i ifilatore) ......
Ricnarp {battant-brochear P
id. (appareil de sirelé] ..........
Bicuarp et Borrpox (grille en talus) ..
Id. (petrin}...eceesas
Ricuerer et FLEsCHELLE (pétrin) ..
RisLER et SCAEWARTS {bobinier). .....
Riscer et Dixox (flature}...ocvuninanns
RiSLER [voy. SCHWARTS] (réunisseuse]..
RoBERT D'HARCOCRT (ZaZ}ecvervencnnns
Rocer (meules)
Id. [machines & biton]..civuiesnsss
RoLET [machine & chocolal) .._.c.ouves
HounFs (hvdro-exiracteurs’......
ROLLE €l SCHWUILGUE ouuls}
BOLLET (v0y. LASSERON)euns vevnannnse
BoMANCE (machine rolative).. .........
Bosk el Ce. {machine & balire}..
Id. (zazométre)......
RosseT [réres {bane & tubes).
Roswag (toile métallique)....eu.enn....
Id. Hoiiinsisnanisrmmnnnnin
BorH (machine i calculer) .......
Id. {appareil de s@relé)...eensvinanes
RoraweLL (machine 4 vapeur).........
BoTTEE [cardes] .oeeeverrsnnsess
Rorex (machine 3 raboter le boisl......
RurFFET [machine 4 vapeurj...o.uvuuss
ROUQUES (leinture)e...c...
Id. i {1t
RoOUSSILLE {réres ut;ougws] Wi
RowrLiFFE [réres (eclous a vis).ooun vnn
RUMFORT (sucre). *
RYTON (Alres) couuvinrnnniiiaranianaes

metarsanans

S.
8AGNIER (balance-bascule)......cou. ..
o 7 G
BAINT-ETIESNE (fécnlerie)...ovnrennnss
1. (LAIIS) sennaeenrnrnnnns

SALADIN (mouvement!..coevversanranes
SanForD el Varrary (distrib.  papier).
SARRTS (20Y. MELLET).uoveruninenunnan
SavL¥iER {machine & tailler les engre-
7.1 4 T

id. {presse hydraulique)...... e
SATARESSE {£AUX EAZEUSES)sesuns innnnss
Id. | {/ J
Screiser et Loos (mull-jenny). .
ScuLovrercer (filatorel.......

Id. (bane a broches) ...
ScExriper (marleau vertical) ...
Id. {machine & river les chau—
LTy
Id.  (piéees de forges)........ ..
Id. {machine & percer et river]..
I1¢.  {martean vertical) ........un

ScoopeT (grilles-talus.....
Id. Ideeean ..
Id. 1

ScHWARTZ [voy. RisLer)....
Id. (réunisseusejueseasrerrnaanas

385



476

ScHWILGUE (balance) sovnvenrrannnaanas 44T
ScrIvE et MorwUZET (rubzn de cardes). XvIIl
SkeNer (machine hydravlique)......... 496
SELLIGUE [pétrin mécanique).... 269
SERVEILLE (locomolive).....ecus I
Id. (chemin de fer)ieeeeivsrenss xxI
Smame el RopeRTS (machine 4 mortaiser). i
S1es (appareil de sdreté).....cecvevinnes 73
SienER (disques-rails)....ocvmeienninans 325
SIGNORET-RACBAT (1avage)..eviuanranan 140
SiMs (machine & vapeur). ..oeveeavaean. 169
Siny-Lizags et Co (compleurs 4 gaz).... XXVII
. Jdissaeeaannenn 351

SuitH, CoceeT MoxTrORT (filtres)..... 248
SOLLER (filtre)ss cvvevrarsrnsoraanas 152
SoLus (imachine & vapeur)... 168
Sommier (cone de Lembecq)- &4
SoreL (grille) ..evescevinansssepasass XEVIIL

Id. (appareil de sireté).....senseees XXV

Id. (degage-grille)......... 19

Id. (machine & vapeur) I 169
SoRNAY (voy. LANET).. eressunas 258
SoUCHON [fILres) sevurvirrrunrsonuennss 249
Sorrp (péirin mécanique) veeeeveviaens 273
Soourox (lavage de la laine)........000ee 439
Sparmi¥e (cloche & plongeur).......eees 8
SeiLLER et CresPEL DeLiLik (chaudié-

TEE)iscernnacsnaccusesnsnnsansnsnnnas 37
STaMM et Ce (Cardes)eensceneacnsenaass XVII

Id. (bane & broches) .......... Xvi
STANLEY ([Umée)..euvurrennnnnnnnanens 452
SteneLiN et Huser ( courroies de feu-

) riieiniansanssnsnsnsnnrmeinnsss XK
STePHENSON (locomotlives)....ovueuinenn 20
STEVENOT (€2UX ZAZEUSES)ssavessssansns XXXI

Id. Id.scensssnnnanaunn 58

StoLz (pompes) v.u.anes
Id. (machine 4 clous)....oeuuen
Id. (féculerie)s.....covevensss
Id. (lamis).....vvevonaenns
StockeY (filtres)

srrsessans

T.
TAFFE {turbines) .c.ooevvvinninunnansss 199
TarLrer (grille-fumivore)eac.verinnnens RAT

Tamisier (machine d vapeur)s..v.vieees v

Id.  (réfrigérant).....ceveceeesss. XXXII
Id. (machine & vapeur) 158
Id.  (réfrigérant)......... 2719
TARD (Altres)..ccrecssrnsssnsnsrnnnsess XEXI
Id. IB.serusuansavans s 258

Tarror (chaudidres)..... CemeRsaue 36

Id, (machine & vapeur).......oee.. 457
Id.  (, MR 165
TrSTA {flres)sesceanasiassisnnnuansee 259
Tageavp (éluvage des farines)....vueens 361

TaiNARD {barrage-mobile)............. XIVII
THIRION (POMPLS) s ucrancnrrenssnssnsan 1x
Taomas (hauts-fourneans)............. XIXVII

Id.  (voy. LAURENS).. 231
Id. [ 244
TrONNELIER (presse monélaire) ..... IXXIL
TissIER (presse mécanique)..e.. wvvesas  XIID
wee XXVI

Toorec (velours de laine)s.ouvusisans.s XXXV

TABLE ALPHABETIQUE DES AUTEURS, ETC.

TovreL (velours de laine). ...ovvuiunnns GG
Trats (meules a8riféres)...oeeveeesees.  XIN
TraxLeR el Bovngeols [chaudiére)..... 37
TrESEL (machine & Vapeur)...veanaa... 1y

Id. (détente]....coevnesncinsinanss 22
Id. ..

Id. (distribution de la vapeur)...... 108
Id. {machine & vapeur)............ 169
Id. (mesures mélriques). 174
Id.  (détenle}....ceievessvsnssnnass
TrocHU (charrue-semoir) ... suanean XXIN
1d. ¥ (1 (R 113
TRONQUOY [dessing).evevesesusseeriseas XXXV
TussavD (Cisailles)..oviviiiruirsnesianes X1
U.
UzArD (machine & ballre) eevsvaeeseases  XXID
V.
VacHE (machine & clous).eeeueuaanaans, XXIN
Vax GoeTEEM (cone de Lembecq).. ... 94
Id, (noir animal)...veveen.. 38
YAISEY (DPOriD).ccseicenssannesnnsacsns 273

VALLERY (20y. LACROTX)uuuneennrnnnus xv

Id. (grenier mobile).caviisraen. XXX
VALLETTE (cone de Lembeeq).......... 169
YaLrop {grenier mobile}....veeianaanss 169
YarraLe MiopLeTox el ELwerr (ma-

chine a vapeur)...... XIXI

Id. (excavaleur) ......... XXXII

Id. {machine 4 couper).. &05

1d. lgrille [umivore)..... &85
VATRINE el MILPIER (tiltres) .....vuveu, 252

Veex et Co (cordages mixtes).......v.. XXXIV

VERMOREL (PEIriD} vovvenns vevannnaans 273
YEBRNIER (Lamis)ec.vcnrnssssnnraornnnes 229
YERRINE BERRYER (machine a blanchir). xxv
VERZY (pALrin).ccccvivansnscccnaaanss 203
Viévieee DE CranNcievx ( machine &
BOLIPR) siovavionronsnsns insbonnnasniss 182
VIGOUREUX (Crics)eu.cvrsarearrennnanes 29
Yipal (chaudiére 4 bascule)..veveiaenes 37
VILLEMINOT (filature)s..vcevvncusrasens  XIV
Id. (bobinoir).csusineeaunnanes 177
Id. (défeulreur)...caveumvsanss 194
Id. (réunisseUSC).sansassusanes 192
VIN [DODEIE) s ssvsesassonasncnanrosnses XEXI

V1550CQ. (grilles).iiuiianisanisaraaanns 28
VIVIAN (TWMEC). suvinnsnncensararsanes

Yonvuz ainé (ireuils mouflles)......u0us  XXVI
w.
WALTER (mélallurgie) .uevevncessnanss XXXV
WARD ([0r0Ee) saurveasessnnnsnsansanas 448
WATT (machine & vapeur) covoevvvnneen 457
‘WiLL Poiciees (cloche 4 plongeur). 80
WINSLOW (flalOTe).eeceeeranseroneans, 422
WOOD (00y. PONTIFEX) « v ueveensunnese 289
Woorr (machine a vapeur) .... ee. 15T
WiTECKER (rubans de cordes).. xvi
WITHELAW (turbing)...oviveeaversanes 196
Zz.
ZANG (PEIFIN) s evevevniansinnanns 273
Zexx [Blre): s s 253
ZUTT (maching & vapeur).....eessesee. 169

FINX DE LA TABLE ALPHABETIQUE.
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