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PUBLICATION INDUSTRIELLE

DES

MACHINES, OUTILS ET APPAREILS

(QUATORZIEME VOLUME)

A la veille d'une nouvelle Exposition universelle, nous commencons le
xive volume de ce RecukiL pour faire connaitre & nos souscripteurs les machines
de tout genre qui doivent figurer dans cette grande exhibition industrielle.

Nous suivons en cela la méme voie que nous avions déja adoptée aux expo-
sitions précédentes; on retrouve en effet, dans les treize volumes parus, la plu-
part des machines exposées a4 Londres, & Paris et ailleurs, ainsi que les outils,
les métiers, les instruments qui v ont recu des récompenses.

En continuant cet ouvrage, qui a été accueilli avec tant de hienveillance par
les ingénieurs et les constructeurs de tous les pays, nous voulons leur faire voir
les innovalions, les perfectionnements que I'on apporte sans cesse dans les diffé-
rentes branches d’industrie; nous sommes heureux de les meltre constamment
au courant des progrés que nous conslatons chaque jour, et pour cela, nous
avons le soin de nous attacher particuliérement aux choses utiles, réalisées.

En 1855, a I'Bxposition universelle qui fit tant d’honneur a nos manufactu-
riers, nous terminions le 1x* volume, et déja nous pouvions placer & coté de la
plupart des moleurs et des appareils exposés les gravures et la deseription qui
en expliquaient loutes les fonctions essentielles.

Lorsqu'une machine est toute montée, qu'elle soit au repos ou en activité, il n'est
pas facile, mdme pour les personnes les plus expérimentées, de se rendre compte
a premitre vue des particularités qu'elle renferme, & moins qu'on n'en démonte
cerlaines parties ) tandis qu'avee nos dessing, qui en donnent les vues intérieures,
les détails principaux, on en comprend aisément tout le mécanisme.

Notre Recueil, qui devient aujourd’hui une sorte d’encyelopdedie par la grande
quantité d'articles qu'il a traités sur presque toutes les industries, a lavantage
de fourniv ol de compléter les documents que Uon désire connaitre sur chacune
des machines admises i I'Exposition et sur celles qui n'ont pu y étre envoyées,
comme les appareils de navigalion ou les puissanis instruments qui fonctionnent
dans les grandes usines.

Celte cuvre forme actuellement une collection telle, qu'elle embrasse Lous les
arts industriels; elle touche en effet a toute espéce de fabrication, soit en les déeri-
vant dans toutes leurs parties, comme la meunerie, par exemple, soit en donnant
les outils, les moteurs ou les procédés qui trouvent leur application dans bien des
fabriques, comme les lowrs @ chariot, los machines @ vapewr, les turbines, les
roues hydrauliques, comme aussi les ddcoupoirs, lesmarteaws, les raboleuses, les
eisailles, los aldsoirs, ele., ete. Cette colleclion montre en outre les améliorations
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2 AVERTISSEMENT.

successives apportées dans chaque type représenté, et les différentes phases pav les-
quellesles machines ont dd passer pour atteindre leur dernier degre de perfection.

Ainsi, en publiant la grande et belle industrie du caoutchone vileanisd, nous
avons ajouté, a la description des planches, des données praliques sur colle inld-
ressante fabrication, une notice étendue sur les différents procédis imaginds aux
Itats-Unis et en Angleterre, et une nomenclature des applications si nombreuses
et si variées de ce produit.

Nous avons opéré de la méme maniére pour un grand nombre d'autres indus-
tries, telles que les sucreries, huileries, manufactures de tabaes, téléyraphin
électrique, poudreries, combustibles artificiels, scieries mdeaniques, [abii-
ques de toile peinte, fonderies, usines & fer, ateliers de construetion, cle.

En traitant du peignage mécanique du lin, di chanvre et de lo laine, nous
n’avons pas seulement décrit Ies machines en usage, montrd leur jou, lewr travail,
les ingénieux mécanismes qui les composent, mais encore nous avons fuil I'his-
torique des nombreux systémes proposés jusque-li.

Il en est de méme des machines de preéparation, des métiers de dilléronts
genres employés dans les filatures du colon ow des autres maticves filanicin-
teuses, sujets que 'on ne peut épuiser et sur la plupart desquels nous devons
revenir pour en montrer les derniers perfectionnements.

Certainesspécialités, comme lafabrication des elows , dos vis i hais, des épingles,
des rubans de cardes, qui offrent surtoul de Uinléret par les machines inge-
nieuses et plus ou moins compliquées qu'elles oxigenl, onl 6Lé dessindées el -
crites avec des détails minuticux, afin de bien en faire voir lo jon el vessortiv los
parties essentielles, co qui nous a paru dautant plus ndéeessaive, quiavant nous
elles n’étaient pas connues. Il en est de méme, au reste, do hien d'antres sujels que
I'on n'avait pas sans doule os¢ aborder i cause des diflienltés dexdéeution quiils
présentent. Ainsi les metiors & tille el @ tricot, los continns ol les selfucting,
qui effectuent les opérations les plus délicates avee une régularitd oxtedmo,
peuvent étre parfaitement étudics ob bien compris par Tes gravures el los oxpli-
cations imprimées dans notre Recueil.

A cet égard, le savant et illustre géndéral Poncelot, en faisant, dans o rapport
du jury international do 4851, Ihistorique des machines en usace en France el
ailleurs, nous a fait 'honneur de citer souvent nolee Publication {ndustrielle,

Disons aussi que nous avens le soin de nous adresser, powr le choix e nos
matériaux, aux hommes les plus compéents, aux mécaniciens los plus hahiles
comme aux ingénieurs les plus celairés. Nous dlanl constammonl ocenpd de la
construction des machines, nous sommes peul=tlee mieux placd quo porsonne
pour savoir ce qui est réellement utile anx industriols. Ayant fail exéeutor pare
milliers de chevaux des molewrs hydrauligues el & vapeir, par cenbiines do
meules des moulins de tous genres, ole., nous connaissons los hesoing des
constructeurs, dos manufacluriers, des contre=mattres ob des chofs d'élablissement.,

En présence de travaux si divors ob si mulliplics, qui sonl encore anrment s
par d’autres non moins variés sur les innovations que les inventeures nous
envoient chaque jour, on concoit que nous soyons en mesure do répondre aus
renseignements qui nous sont demandés; aussi, nos souscriptenes ko savont, il
s'est établi enlre cux ot nous des rolalions qui nous sont toujours ok ageéables.



COMBUSTIBLES AGGLOMERES

MACHINE A MOULER
LES MENUS CHARBONS EN BRIQUETTES

Par MM. MAZELINE ct C% constructeurs de machines au Havre
(pPLANCHE 1)

En donnant, dans le xme volume, la machine 3 mouler les menus
charbons en boudins pleins et creux de M. David, nous avons averli
nos lecteurs que nous ferions connaitre dans tous ses détails 'ingénicuse
machine & mouler en briquettes les menus charbons, de MM. Mazeline
et Ct. Comme on peut s’en convaincre A la simple inspection des figures
de la planche 1™, cette machine differe complétement de celle que
nous venons de rappeler, et par ses dispositions méeaniques, et méme
par la nature de ses produits, connus sous le nom d’aggloméréds ou
piras artificlels, qui sont destinds tout spécialement au chauffage des
grands foyers industriels et des générateurs & vapeur.

En Angleterre, ol ce genre de combustible, désigné sous le nom de
patent-fuel, est fort employé, divers procédés mécanicues et combinai-
sons (e mdélanges sout adoptés pour sa fabrication. Voici & ce sujet
quelques renseignements que nous extrayons d'un article intéressant
insére dans le Jowrnal de Péclairage aw gas :

PaTeNT-FUEL DE M. WyrLam. — La distillation de la houille donne, comme
on sait, des huiles [égéres, des huiles lourdes et du brai, qui trouvent dans
Pindustric lear ulilisation. Quand le brai, résidu de la distillation, est compléte~
tomenl durei, M. Wylam Je réduit en poudre sous des meules el le mélange avec
du charbon menu dans [a proportion de 4 & 4. Ce mélange est placé dans un
distributeur qui Pamene dans des trémies au fond de chacune desquelles une
paire de eylindres cannelés, mus par une bransmission, alimenle d'une maniére
végulicre la cornue qui forme la partie principale de lappareil.

Celto cornue, cylindrique, en fonte, est placée dans un fourneau ordinaire ol
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elle est maintenue au rouge sombre. Une vis d'Archiméde se meut suivant I'axe
de la cornue et pousse le mélange qui parcourt, en Lrois minutes environ, toulo
sa longueur (4m30). Il sort a I'état pateux & l'autre extrémitd et ost amend par
une chaine & godets dans un réservoir ol la matiére est agilée et malaxde par dos
bras qui tournent, de fagon a I'empécher de se durcir.

De ce réservoir, elle arrive dans de grands moules ol on la comprime de la
maniére suivante : les moules sont fixés sur une table rondo au-dessus do la-
quelle, en un point, se trouve la trémie alimentaire; ces deux points diaméira-
lement opposés sont deux compresseurs hydrauliques. Les moules so remplis-
sent sous la trémie, la table qui les porte tourne, ct ils arrivent au compressour,
alors le piston descend et comprime & la fois la pite dans six moules contigus;
tandis que le piston remonte, une autre série de moules so présento ot subil
la méme compression, en méme temps que lo piston du second compressour,
en descendant, pousse les briques de charbon hors des moules ot les fait toraber
en dessous, de sorte qu'elles n'ont plus qu'a recevoir 'estampille du fabricant!.

L'analyse du Patent-fuel Wylam donne les résultats suivants :

Carhone. . . . .. 76,60

Hydrogéne . . . . 5,5

Osygéne . . ... 9,63 | Carbono. . . . 61,67

Azote. . ... .. 1,54 aR00ke Cendres. . . . 7,08

Cendres. . .. .. 7,08 Matiéres volatiles. . . . 34,25
100,00 100,00

Le brai employé dans la fabrication des combustiblos artificiels o un poids
spécifique de 1,01016 et a donné & I'analyse les rdsultals suivants :

Carbonme. . . . ... ... ... 73,56

Hydrogbne . . . .. ......... 8,08 t 100
OZYEANO & v v i o v o nimd oy o s 17,70
Cendresi « v ¢ v 5 5 5 W w8 0,57

1l ne renferme pas d’humidité hygrométrique, ot lo patent~fuel n'en absorbe,
du reste, que 0,86 0/0.

L’examen de cette composition du brai montro quello valeur cotlo substaneo
doit avoir dans la fabrication d'un combustible desting & obleniv rapidemont do
la pression quand on I'emploie pour les foyers des bitiments i vapour. La pro-
portion considérable d’oxygene et d’hydrogéne qu'il renformo puzmento notabln-
ment la quantité de chaleur qu’il produit en bralant ot facilite beancoup I
combustion. Aussi, est-il reconnu qu'un combustiblo fabriqué avee deg propor-
tions convenables de cotte matiéro et do menu charbon Femporte sur lous los
combustibles naturels pour 'emploi spéeial des machines & vapeur destindes i la
navigation.

PATENT-FUEL DE WaRLIcH. — Lo procédé au moyen duquol co combustible

1. Des procédés nnalog:ms de fabrication des péras artificiels sont, appliqués dopuis
fort l‘ongtem?s _ém Saint-Etienne et aux mines de Blanzy. Voir Pouvrage de M. Payen,
Précis de chimie industrielle, ou le 1ve vol. du Génie industriel.
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est obtenu a pour but de le rendre plus capable de supporter la chaleur & laquelle
il est souvent soumis & bord des batiments & vapeur, surtout dans les latitudes
tropicales. A cet effet, M. Warlich emploie des briquettes faites & peu prés
comme dans le procédé Wylam, mais il ajoute un peu de sel marin ou d'alun
pour diminuer, dit-il, la quantité de fumée produite par la combustion et il les
soumet, dans un four, pendant six & huit heures, & une température de 200° et
au-dessus; le dégagement des matiéres gazeuses est facilité au moyen d’un appa-
reil extracteur.

PATENT-FUEL DE BESSEMER. — Lorsqu’on chauffe certaines houilles & 1'état de
menu, & une température de 260° & 360°, elles s'amollissent, la portion bitumi-
neuse de la houille arrivant a un degré de fluidité suffisant pour coller ensemble
les petits fragments. C'est de cette propriété de la houille que M. Bessemer
profite pour fabriquer, par la pression, des blocs ou briquettes de charbon aggle-
méré, possédant toutes les qualités de la houille dont ils sont formés, mais
ayant, en outre, I'avantage d'dtre en morceaux de grosseur uniforme.

Le fourneau qui chauffe et ramollit la bouille, la machine qui la comprime et
le moteur nécessaire sont réunis de facon A ne former qu'un seul appareil. De
plus, comme les produits sortent du fourneau encore & une haute température,
en emploie celte chaleur perdue a la production de la vapeur nécessaire pour la
machine.

Le fourneau employé est un four 2 réverbére dans I'intérieur duquel est
montée une chaine sans fin, de construction particulidre, qui passe sur des tam-
bours polygonaux. Prés de I'extrémité de ce fourneau, la plus éloignée dufoyer, se
trouve une trémie dans laquelle on jette le menu charbon; cette trémie est mu-
nie d'un rouleau distributeur monté sur un arbre mobile au moyen d'une poulie
fixée en dehors de la trémie. Le charbon tombe de celle-ci par son ouverture
inférieure et est disposé en couche mince par le distributeur sur la chaine sans
fin qui le dirige du coté du foyer.

Yoici encore d'autres procédés patentés en Anglelerre pour la fabrication des
combustibles artificiels de cette nature :

M. Bell a proposé d'employer du brai, de I'asphalte ou autre matiére bitu-
mineuse avec des charbons menus dans un mélangeoir o les bras et arbres du
malaxeur seraient creux et chauffés par la vapeur, puis de mouler ensuite.

M. Dobrde chauffe les menus charbons, houilles, brandilles, etc., avec du brai,
au moyen de la vapeur i haute pression, dans des vases fermés, afin d'amollir
assez le mélange pour pouvoir 8tre moulé.

M. Geary a proposé des briquettes formées d'un mélange de brai, de menus,
de goudron, de sciure de bois et d'argile.

M. Oram emploie du goudron, des menus, de l'argile, etc., et comprime dans
des moules aprés avoir mélangé et criblé.

M. Stirling emploie les matidres ordinaires, mais expose ensuite les briquettes
A une température de 1207 environ.

M. Warlich chaufle ses briquettes & une température de 200 a 300° pour en
expulser tous les éléments volatils.

M. Buckwell emploie simplement une énorme pression pour former des bri-
queltes avec du menu charbon ou du poussier de coke,

M. Rees expose ces matiéres dans des moules & une température de 250 & 5000,



6 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

de sorte qu'aprés 8'étre ramollies parlicllement, elles se collent et s'empdtent par
le refroidissement el forment des masses solides.

M. Brooman cmploie Ja guita-percha comme matitre agglomérante, et
. Ransome une solution de silice dans la soude pour le méme hut.

En Belgique et dans le nord de la France, on s'est aussi beaucoup oceupd dans
cos derniéres années, de la fabrication des combustibles agglomérés. A Tusine
de Bouffioulx, prés Charleroi?, ces produits sont obtenus par lo mélange de
houille menue en poussier avec du brai primitivement hroyé dans un appareil
spécial qui est composé d'un cylindre horizontal de 0M,65 de diameire ¢l de
02,30 de longueur et animé d'une vitesse de 90 tours par minute. Ce eylindre
est recouvert de plaques de fonte armées de dents pointues recourhées do section
triangulaire, qui s'engagent, lorsque lo eylindre tourne, dans des cannelures de
forme correspondanle, également en fonle, ¢qui fond parliec d'une lraverse plaede
sur I'un des cotds de la caisse qui renferme lo cylindre. Lo brai jold dans eoette
caisse, et entrainé par les dents du cylindre, est foreé de passor enbre cos canne=
lures entre lesquelles il se trouve broyd.

Le brai, aprés avoir 6 broyd et mélangé au charbon dans la propoviion do 8
2 410 pour 100, est élevé par une chalne & godels dans un walaxeur compost
d’'un cylindre vertical en tole, ouvert en dessus. Le contre do co eylindre st
garni d'un arbre vertical portant des bras horizontaux armdés dosaillios, el animé
d'une vitesse de rotation de 20 i 22 four par wminute. Lo mdlange est chaufld
dans le malaxeur au moyen de la vapeur admise par doux luyaux vers sa parlio
inférieure.

Par I'action de la vapeur, le brai se ramollil, devienl pdteux, ot lorsque o
brai et le charbon peuvent se coller en les pdtrissant dans lomain, on dil que
la pate est faite. 1l faut environ & kilogrammes do vapeure 4 6 1/2 almosphires
pour chauffer 100 kilogrammes de pite. Lorsquon roconnall que e brai est sul-
fisamment ramolli, on laisse tombor la pdte dans los moules, ot il no veste plus
qu'a la comprimer.

Dans quelques usines, on emploic commo matidves lantes, pour opérer -
glomération des menus charbons, un mélange de heai el de gowdron au lien de
brai seul. Dans ce cas, on fait fondre ensomble lo brai o lo goudreon dans dos
chaudiéres ordinairement de forme roctangulaive. La proportion du brai dans lo
mélange est variable; il y entre quelquefois pour los 4/6 de son poids. Le clar-
bon chaud est mt, dans un eylindre horizontal, par un arhro portant une hlice;
le brai et le goudron sout regus dans ce eylindre ot se mblent dautant mieux au
charbon que celui-ci est chaud.

De ce cylindre, le mélango tombe dans un walaxeur souvent ehaallé par
de la vapeur qui circule dans une double envoloppe; de li, la pdte est conduito
dans un distributeur et ensuite dans los moules,

Les briquettes ainsi fabriquées sont géndralement un peu mollos; on les séeho
dans des éluves accolées. ol dans lesquolles on los introduit au moyon de wigons
en fer portant des étagires disposces pour rocovoir los briquettes. On recucille
un peu d'huile qui se dégage pendant la doessiceation des briuottos.

1. Nous empruntons quelques-uns de ees rensoignements d une note de M, Goron-

deau, sur I'agglomération des charbons menus, publide dans la Revye auniverselle, sous
la direction de M. Cuyper.
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Les procédés de MM. Mazeline et Ci¢, en dehors des moyens mécani-
ques, consistent en principe & méler ensemble les matidres carhonées ou
combustibles pulvérisés, et & faive passer & travers la masse un courant
d’air chaud de vapeur ou d’autre gaz, afin d'en amollir les parcelles
amollissables et de les agglomérer ou de les faire adhérer entre elles.
Le courant d'air chaud ow de vapeur traverse la masse quand les matiéres
sont en mouvement.

Nous ne nous arréterons pas davantage sur ces procédés qui, natu-
rellement, doivent recevoir des modifications dans la fabrication, suivant
la qualité des produits que I'on veut obtenir ou la nature des matiéres
que l'on veut employer, mais nous nous attacherons tout particulire-
ment A faire connaitre, dans tous ses détails, I'ingénieuse machine ima-
ginée par MM. Mazeline et Ce, dans le but d’effectuer les diverses opé-
rations nécessaires pour obtenir ces produits dans de honnes conditions
manufacturiéres et commerciales .

Comme on le verra par la description détaillée que nous donnons
plus loin, les auteurs ont cherché & réunir dans un seul et mime ap-
pareil, les diverses opérations successives du mélange et du malaxage
des matitres, du moulage et du démoulage des briquettes, et & disposer
tout le mécanisme de facon & produire heaucoup avec une grande
rapidité et, par suite, avec une grande économie de temps et de main-
d’ceuvre.

Ainsi, lu méme machine comporte les trois parties essentielles connues
sous le nom de:

Malaxeur ou Mélangeur,
Riteau mobile remplisseur,
Mouleur et Démouleur,

1. Parmi les conditions imposées aux fournisseurs d’agglomérds par 'administration
de la murine francaise, il est dit : « Les briquettes devront ¢tre dures, sonores, homo-
w gines... Lo densité des charbons ne deyvra pas ttre inféricure 4 1. 19, »

M. Gerondean relate dans la Revue universelle, citée plus haut, les expéricnces
suivantes qu'il a faites sur la densité des briquettes provenant de diverses fabrications :

Les briquettes do 'usine de Milheim-sur-Rubr (Prusse rhénane), fabriqudes avee une
machine Mazeline, ont 0™ 30 de longucur, 0724 de largeur et environ 0™ 11 d’épaissour;
clles pésent de 9 kil 1/2 & 10 kil.; leur densité moyenne est de 1193. Ces briquettes
sont sonores, ne sount pas hygrométriques, et la différence de densité des deux faces
est & peine sensible, si elle existe véellement.

A Tusine de MM. Delaynin pére, fils et C°, pris Charleroi, on fabrique des briquettes
prismatiques ayant 0™ 29 de longueur, 07 185 de largeur et 0" 14 d'épaisseur; clles pésent
environ 9 kil. Lo matiére liante est du brai pur, sans addition de goudron; la densité
moyenne de cos briquettos est do 19 185,

A l'usine de MM. Duprat et C°, i Marcinelle, pris Charleroi, les briquettes sont cylin-
driques; elles ont 0% G0 de dinmétre et 016 de hauteur; la matiére liante est du brai
pur; elles pésent prés de 4 kilog.; leur densité moyenne est de 1" 215, mais leur homo-
géndité est bien inféricure & celle des produits de P'usine de Miilheim-sur-Rulir, ot
méme A celle des brigquettes de Pusine de MM, Dehaynin et C8.
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ces agents forment un ensemble complet, monté sur une méme plaque
de fondation, et mis en mouvement par un arbre de couche qui
recoit son action d’un moteur quelconque & Iaide de poulies et de
courroies.

Quoique le mélangeur, proprement dit, ne soit pas nouveau, puis-
quil est employé déja dans bien des circonstances, M. Mazeline lui a
néanmoins apporté, comme constructeur, des améliorations uliles (qui
permettent de remplir les conditions essentielles d'un bon malaxage et
d’une agglomération régulitre, non-seulement en modifiant I construe-
tion entidre, mais encore et surtout en y appliquant une disposition (ui
permet de bien distribuer la vapeur divecle, afin de chaufler convena-
blement dans I'intérieur les matitres combustibles. Les mdécanismes du
remplisseur et du mouleur présentent également des combinaisons nou-
velles et sont tellement bien disposés qu'ils permetient de fonetionner
avec une régularité parfaite et d’obtenir les meilleurs résultats.

C'est ce dont il sera facile de se rendre compte a I'examen des figures
de la planche 17, qui représentent les principales vues inléricures et
extérieures de I'appareil complet.

DESCRIPTION DE L'APPAREIL

REPRESENTE PAR LES FIGURES DE LA PLANGHE 1.

La figure 1 représente cet appareil en projection verlicale, vu exté-
rieurement.

La figure 2 en est un plan général vu en dessus.

La figure 3 est une coupe verticale, faite par 'axe du mdélangeur, du
remplisseur et du mouleur.

La figure 4 est une seetion horizontale faite A lau hauteur de Ta
ligne 1-2 de la figure précédente.

La figure 5 est une seconde section verticale faite perpendiculaivement
a la précédente, suivant la ligne 3-4 de la fig. 1, en passant par 'oxe
méme du mouleur proprement dit ;

Et Ia figure 6 une coupe horizontale partielle suivant la ligne 5-6.

Ces figures sont dessinées A I'éehelle de 1/40 exéeution.

Enfin les figures 7 et 8 font voir en détail, & une éelielle double des
figures précédentes, les dispositions des robinets qui distibuent In va-
peur & Iintérieur du mélangeur.

Ces tigures montrent bien les différentes partics qui constituent tout
lE'} mécanisme combiné, comme nous I'avons dit, pour eflectucr sucees-
sivement et réciproquement chacune des opérations relatives ;

1° Au malaxage, au mélange et A Pagglomération des matidres ¢omi-
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hustibles, avec 'application du chauffage direct par la vapeur envoyée
et distribuée dans U'intérieur de 'appareil;

2° A D'agitation et 4 la conduite de la matidre mélangée et au remplis-
sage des moules qui doivent la recevoir;

3e A la compression de cette matitre et au démoulage des briquettes
qui, en sortant des moules, sont amences au dehors de 'appareil par
une toile sans fin.

En déerivant chacune de ces parties essentielles avec tous les détails
nécessaires, ainsi que le mécanisme qui les met en mouvement, on re-
connaitra sans peine leurs fonctions et les rdsultats qu'elles doivent
donner dans la pratique.

MALAXEUR OU MELANGEUR.

La premitre partie de 'appareil, appelée Malaxeur ou Mélangeur, est
une sorte de grande cuve ou cylindre en tole A, d’une grande capacité,
entierement ouvert par le haut, ot il est consolidé par un cercle en fer
de cornitre a et par un croisillon en fonte boulonné & I'intérieur; il est
ferm¢ dans le bas par un fond circulaire en fonte B, qui lui sert de sup-
port ou de socle élevé; une ouverture latérale ¢ (fig. 3) est ménagée
sur le e6té pour donner issue aux matidres malaxées.

Ce cylindre est traversé dans toute sa hauteur par un axe vertical en
fer C, qui se prolonge en contre-bas, au-dessous du fond (fig. 3), pour
porter d'une part la roue d'angle C/ par laquelle il recoit son mouve-
ment du moteur, et de P'autre la roue droite C* qui doit le transmettre,
comme on le verra plus loin, au riteau ou remplisseur.

Cet arbre vertical est maintenu 4 son sommet par le croisillon b, vers
le milieu par le second croisillon o/, et & sa hase par la crapaudine en
fonte d. 1l est garni de plusieurs branches dentées D, alternativement
courbes et droites, qui, entrainées dans son mouvement de rotation
continu, triturent et mdélangent les matitres amenées & la partie supé-
rieure du eylindre. Ces matidres se trouvent d’autant mieux malaxdées
qu'elles sont échauffées, au fur et & mesure qu’elles arrivent, par des
courants de vapeur qui se projettent dans toutes les parties.

A cet effet, la vapeur, au lieu d’entrer dans la cuve par une ouver-
ture unique, s'y introduit, au contraire, par plusieurs tubulures 4 la fois,
et au licu d'y pénétrer par un seul jet, se répartit en un grand nombre
de petits trous. Les figures d’ensemble 1, 2, 5, et les détails 7, 8, font
bien voir la disposition adoplée par le constructeur pour atteindre ce
vésultal. On voit que chaque tubulure se compose d'une boite en fonte
terminde par un tube conique qui péndtre d'une certaine quantité dans
I'intéricur de la cuve; la boile contient une soupape 4 siége conique ¢/,
que 'on peut ouvrir ou fermer A volonté lorsqu’on veut établir ou in-
terrompre la communication.
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A cet effet, la tige des soupapes fraverse un presse-¢toupe et regoil
une petite poulie ¢2. 1l suflit, pour faire mancuvrer si1m1lt:m.émo,nt les
quatre soupapes, de faire passer une corde sur les poulies qui se¢ com-
mandent alors 'une par I'autre. La vapeur arrive par le tuyau ¢ (lig. 2),
et se rend dans les quatre petits appareils (ui communiquent enre cux
par des tuyaux.

Cette disposition, qui est trés-simple, d'une application facile, est sur-
tout avantageuse dans celte opération, parce qu'clle permet de porter
la chaleur jusqu’au centre méme du cylindre, et par suite dans toute Ia
masse de matidre dont elle active ainsi agglomdration. Elle doit done
étre regardée comme apportant une amélioration notable & 'appaveil.

Remarquons que le fond B du eylindre (fig. 3) est un peu conique an
lieu d’étre plan, afin de faciliter la sortie de la pdte, et que le eroisillon
D', qui reste et tourne sur ce fond, a ses branches cintrées pour chasser
la péte vers la circonférence et par suile vers P'ovifice de sovtie ¢

Un registre mobile en tole ¢, appliqué & extérienr de I cuve ot
glissant entre des coulisses, sert & régler cette ouverture selon la quan-
tité de matiere que I'on veut faire sortir A la fois, et d I fermer complétes
ment quand on le juge nécessaire.

RATEAU MOBILE OU REMPLISSEUR.

L’organe trés-utile pour amener la pite aux moules qui doivent on
former des briquettes est le raleau mobile 1 nommdé e vemplissenr. Ge
riteau a cing branches ou palettes mobiles /, et marche d'une manitne
continue, tandis que le nombre de moules (ui composent le mouleur
proprement dit est de dix, ct il ne tourne sur lui-méme que pae inter-
mittence; or, tout le méeanisme est disposé de fagon que ehague
moule stationne deux fois justement sous les palettes, il en vésulte que
le remplissage est plus certain et en méme femps heaucoup plus
parfait.

Ce rateau ou agitateur mobile n'est pas d'une seule pitee avee sa
ses paletles, mais il se compose d'un moyeu en fonte A cing bras qui
est fixé sur Parbre vertical I, pavalltle au précédent ¢ dont il vegoit lo
mouvement, par la roue droile C¥, laquelle engréne avee le piguon in-
termédiaire G; et par le pignon droit G/, ajusté vers Pextrémité infd-
rieure dudit arbre.

Les branches ou paletles f, qui sont en fer, cintrées ef dentdes  lear
base, sont rapportécs par les boulons anx bras du viteau, de sorte quon
peut toujours les remplacer trés-facilement en cas e rupture.

L'arbre vertical F cst aussi, comme le premicr, maintenu vers le haut
par un croisillon en fonte g, qui lui sert de collier, et duns lo bas, par
une crapaudine g, dont on rigle la place exacte par des vis do centrage,
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sur le bati de fonte H, qui est relié solidement & Ia chaise ou tabouret
fondu avec le fond conique B du cylindre mélangeur.

Les palettes du rateau tournent sur la hase plane et circulaire d'une
sorte de cuvette eylindrique I, dans laquelle tombe la matidre malaxée,
quand Porifice de sortie ¢ est ouvert, et que 'appareil est en fonction.
Une sorte de chapeau conique en t6le I’ surmonte cette cuvette pour
empécher que la pate entrainée dans la rotation des palettes ne s'éleve
au-dessus, et ne s'échappe au dehors.

C’est aussi dans le but d’obliger les parties qui arriveraient sur le
centre de retomber vers la circonférence, que la portion centrale de la
cuvette présente la forme d'un cone trés-prononcé. Par cette disposition
et par celle des palettes courbes dentées, on est toujours certain que
toute la matitre est apportée aux moules.

Deux autres mouvements sont pris sur le méme arbre vertical I,
I'un pour chasser la briquette lorsqu’elle sort de son moule, 'autre pour
faire marcher la toile sans fin qui doit Ia recevoir; nous décrirons plus
loin ces deux mouvements, lorsqu’on aura vu I'opération du moulage
et du démoulage.

MOULEUR ET DEMOULEUR.

On comprend que le moulage et le démoulage des briquettes forment
naturellement I'opération la plus délicate et la plus importante de toute la
machine.

En effet il faut d'un edté que les briquettes se compriment avee une
parfaite régularité et & un degré convenable, et d’un autre cOié que
I'opération se fasse avee toute la rapidité nécessaire pour produire heau-
coup el économiquement.

Dans ce but le constructeur a cherché & multiplier le nombre des
moules en les rapprochant aulant que possible pour éviter les temps per-
dus, et puis, au lieu d'imprimer au mouleur proprement dit un mouve-
ment de rotation continu, il a, au contraire, combiné un mouvement
de rotation circulaire intermittent qui est beaucoup plus favorable au
remplissage comme & la compression et an démoulage.

Ainsi le mouleur se compose d'un fort disque ou plateau en fonte J,
(qui présente sur sa circonférence dix cases reclangulaires correspondant
exactement A la forme et aux dimensions que l'on veut donner aux
péras. Les parois de ces cases ou des moules sont garnies de tole d'acier
(que I'on peuat remplacer & volonté aprés I'usure, et qui facilitent le jeu
des pistons comprimeurs.

Le plateau J, ou forme tournante, est alésé & son centre pour tourner
{rés-exactement autour de la colomne verticale K, qui fait partic de la
plaque en fonte IT, formant Je bt de la machine, ¢t se trouve par cela
méme relié¢ avec les aulres parties qui précédent d'une maniere trés-so-
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lide. 1l repose sur la base de cette colonne par plusieurs galets conicues b,
qui en rendent le mouvement plus doux, diminuent notablement les
frottements. Ces galets sont mobiles sur les tourillons en fer qui les tra-
versent et qui sont portés par un cercle commun embrassant la colonne
(fig. 3,5 eth).

Sur la base supérieure de celle-ci est boulonné un socle cylindrique
en fonte L, destiné & recevoir le cylindre & vapeur M, dont le piston doit
opérer et maintenir la pression exercée sur la pite introduite dans les
moules pour former les briquettes. Pour cela le cylindre est muni d'un
tiroir de distribution [, qui permet 4 la vapeur de passer sous le piston N,
pour faire monter et par suite soulever le fort levier ou balancier en
fonte O, auquel sa tige m, prolongée jusqu’a la partie inféricure de I'ap-
pareil, est assemblée par articulation avec un certain jeu, afin de per-
mettre A ce levier d’osciller autour de son point fixe n (voy. fig. b et 6).

Or, ce levier est disposé pour recevoir une espéee de genouilltre o,
qui se termine 2 sa partie supérieure par une surface courbe,afin de s'ap-
puyer constamment dans 'axe des tasseaux des pistons compresseurs D.
Cette genouillere est alors obligée de suivre les oscillations imprimdes au
balancier, et par conséquent, quand elle s'éleve, elle foree aussi le tasseaun
compresseur sous lequel elle se trouve & s’élever de la mdéime (uantité.

Cet effet a justement liew au moment oitle moule quia regu préeddem-
ment la quantité de pite nécessaive pour élre rempli se présente sous la
plaque d’assise L’, qui est fondue en prolongement du soele 1, avee de
fortes nervures reliées par des houlons qui traversent les denx colonnet-
tesL?, lesquelles sont fondues avec la plagque du bitide fagon & donner &
cette partie de la machine toute la résistance vouluae. 1 en résulte que la
matitre est fortement comprimée dans I'espace prismatique compris entre
cette plaque dressée et le tasseau inféricur, de telle sorte que le volume
de la briquette obtenuej en est considérablement réduit, puisque celui-ei
s'est élevé d’'une quantité égale & Pamplitude que le halancier O a coms
muniquée 4 la genouillere o.

Lorsque cette compression des bricquettes a licu d'un e¢dtd, il faut que
le démoulage s’opere de l'autre, pendant que d'autres moules entidre-
ment vides se remplissent. Nous allons montrer que ces diverses condi-
tions sont exactement obtenues par les dispositions mécuniques appli-
quées A cette machine.

Faisons d’abord remarquer que les tasscaux compresseurs I' ne sont
pas de simples dés en fonte ajustds dans les moules; ils présentent bien
dans leur partie supérieure une base rectangulaire, rigourcusement de
méme section que celle des moules, mais ils sont ¢vidés latéralement,
puis terminés 4 leur partie iféricure par une surface plane, qui repose
;urtuanlan incliné Q rapporté A Pextérieur et sur la base du biti en
onte .

Ce plan incliné a pour objet de soulever les tasscaus, pendant la rota-
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tion méme que toute la forme tournante recoit aprés chaque moulage
complet, jusqu'a ce qu'ils se trouvent dans une position un peu plus
élevée que celle indiquée A gauche de la figure 3, cest-d-dire jusqu'a
ce que leur base soit de niveau avec le plan supérieur du platean mou-
leur. A cet instant la briquette comprimée j, est entitrement sortie de
son moule d’oli elle a pu se dégager successivement au [ur et & mesure
qu'elle était soulevée par le tasseau, parce que le moule est tout 2 fait &
découvert, au moment ol le plan incliné commence son action,

Dés que le tasseau est ainsi arrivé & la position la plus élevée, la bri-
quette j est chassée par la main mobile ¢, qui est garnie d’un cuir mou
afin de ne pas lui former d’empreinte en la touchant. Cette main, mue
par le levier ¢', conduit la brique sur la toile sans fin R, qui l'améne
au dehors de Vappareil, ol elle est prise et transportée en lieu conve-
nable.

MOUVEMENTS COMBINES DES DIVERSES PARTIES DE L'APPAREIL.

Pour que chacune des opérations successives dont nous venons de
parler se fasse en mesure, avec toute la précision mathématique qu’elle
exige, tous les mouvements sont produils par le moteur méme, de
fagon 4 étre complétement automatique, et sans que 'homme y mette
les mains.

Déja on a remarqué que l'axe vertical G du mélangeur recoit son
mouvement de rotation de I'arbre moteur S, faisant environ vingt tours
par minute, au moyen du pignon d’angle & de 0™250 de diamdtre, qui
commande la roue plus grande ¢/ d’un mitre. Nous avons aussi indiqué
que cet axe C transmet son mouvement & celui de 'agitateur, animé
alors d'une vitesse de cing révolutions par minute, par la roue droite C*,
qui, lorsqu’on engage dans son moyeu, ajusté libre, le manchon d'em-
brayage ¢ (fig. 3), la rend solidaire avec lui et lui permet de commander
le pignon droit G. Ce pignon tourne librement sur son pivot fixe t’ et
engréne toujours lui-méme avec le second pignon du grand ¢/, dont le
diametre est dans le rapport de 3 & 2.

La manceuvre du débrayage est effectuée & I'aide de la manette S*
(fig. i) calée & I'extrémité de I'arbre horizontal s, qui porte la four-
chette s, engagée dans la gorge du manchon d’embrayage.

La douille du pignon G est fondue avec une manivelle reliée par arti-
culation avec l'espece de bielle & rochet T, laquelle, maintenue et guidée
par la tringle mobile T/, s'appuie constamment contre la circonférence
extérieure évidée du platecau mobile, et s'engage successivement dans les
encoches w, qui y sont pratiquées de distance en distance.

Il résulte de cette disposition qu’d chaque révolution de la manivelle
fondue avec le pignon G, la bielle 4 rochet force le platean mouleur &
pivoter sur lui-méme d'une certaine quantité, laquelle estici combinée de
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maniere a correspondre & 1/10 de tour, parce que le plaleau porte dix
moules. Et comme, d’'une part, le plateau E, qui porte les palettes mo-
biles ffait, d’apres le rapport établi entre les engrenuges préeédents, deux
révolutions sur lui-méme lorsque la manivelle en fait trois, et que, de
'autre, plusieurs moules restent & déeouvert constumment sous ces pa-
lettes, il s’ensuit que pour un déplacement successil de trois dixidmes
de tour du plateau mouleur, il y a dix palettes ui ont néeessaireiment
passé sur chaque moule pendant qu'il s'est déplacé trois fois.

On est alors bien certain que la matitre agglomérdée, sortant du mé-
langeur et amenée dans les moules par le riteau, y arrive loujours cn
suffisanle quantité, s'y tasse régulitrement, et vemplit complétement
chaque moule successif.

Les autres mouvements sont pris sur le second arbre vertical Iy, comme
on va le voir, afin que lorsqu’il ne tourne pas, el que par conséquent
I'agitateur ou le rateau lui-méme ne fonctionne pas non plus, toules les
parties du méeanisme concernant le moulage ¢l lo démoulage soient
aussi complétement arrétées.

Ainsi, on voit d'abord vers le milieu de larbre I une roue d’angle 1V
(fig. 3) qui est destinée & transmettre son mouvement A la toile sans fin R,
et qui pour cela engréne avee un pignon semblable », plaed sur 'axe
horizontal en fer R® (fig. 4), lequel se protonge pour porter o pignon o7,
cui commande arbre »*, muni du tambour eylindrique R?, sur la cireon-
térence duquel passe la toile sans fin.

De plus, au sommet du méme avbre I est clavetéd une petite roue
d’angle 1%, qui engréne avee le pignon ® pour commander Paxe hori-
zontal en fer v. Celui-ci porte & I'autre extrémité un disque on fonto
excentré U, qui est combiné pour faire marvcher : 1°le levier de la main
mobile g, en agissant sur un culbuteur V, dont Ly queue est assembldée
par articulation avec la (éle dudit levier; 20 Péquerre en for X qui se
relie & la tige de distribution § par le tiant d'excentrique ., que Pon
peut embrayer ou débrayer & volonté.

On doit comprendre sans peine que celte partie du mdeanisme est
réglée d’avance, de telle sorte que toutes les pitees opireent & propos
tous les mouvements voulus. Cest, au reste, co que P'on pent alséiuent
reconnaitre en suivaut les diverses fonetions de appureil.

JEU DE LA MACHINE,

On a déja pu comprendre, en lisant Ia deseription géndrale que nous
venons de donner de tout le systiéme méeanique, fa plus grande pactio
des opérations successives qu'il permet d'effectuer. Nous ne peunsons
done pas qu'il soit néeessaire, pour hien en faive voiv le jeu, d'enteer &
ce sujet dans de grands développements. 11 suflit de se rappeler que le
charbon, pris dans le chanticr méme, est jeté duns une fosse ou
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(rémie inférieure placée en contre-bas du sol. Une vis de meunerie, 3
filets allongés et animés d'une vitesse de dix tours par minute, conduit
ce charbon & une chaine & godets qui I'éleve et le verse entre deux
cylindres en fonte, animés sculement d'une vitesse de trois tours par
minute, et destinés & concasser les gros morceaux, de fagon A les rendre
tous menus A peu prés de méme grosseur.

Au-dessous de ce moulin concasseur est disposé une trémie et un petit
moulin & noix pulvérisateur, qui distribue, dans une proportion conve-
nable, la matitre liante nécessaire & 'agglomération. La matitre , aprds
avoir recu cette premidre préparation, est parfaitement malaxée et
chauffée par des jets de vapeur dans la cuve cylindrique A, puis aprds
est amende par le riteau mobile E dans les moules successifs du plateau
tournant J ol elle est fortement pressée, puis soulevée et chassée, et
enfin conduite au dehors par la toile sans fin R.

Or il faut, comme nous 'avons dit, que tout le mécanisme de (rans-
mission de mouvement soit bien combiné pour que ces diverses opé-
rations s'effectuent & propos, aux instants voulus, sans confusion et
cependant avec une grande célérité.

Ainsi, dans la rotation de I'axe horizontal v, lorsque d’un ¢6té le cul-
buteur fait marcher le levier & main ¢’ pour chasser la briquette sortie
de son moule, de l'autre cté Pexcentrique U agit sur I'équerre X pour
faire lever le tiroir quand le tasseau compresseur, descendu au bas de sa
course, doit remonter pour comprimer la briquette. La vapeur, arrivant
du générateur par le tuyau d’admission Y, s'introduit alors dans le
cylindre moteur M par l'ovifice inférieur y (fig. 5) qui est ouvert, et
pousse le piston moteur N de bas en hautl; ce dernier entraine le balan-
cier O dans cette marche ascensionnelle, et force, par suite, le tassean
sous lequel s'appuie la genouillere o & s'élever en méme temps d’une
quantité proportionnelle ; mais & mesure que le piston monte, le tiroir
sc ferme et I'introduction de la vapeur est bientdt interrompue; le péra
est suflisamment comprimé, sculement le {asseau qui I'a pressé change
de position en méme temps que le plateau mouleur qui est déplacé par
la bielle & rochet.

Pendant celte marche, Je tassean doit continuer & s'élever, afin de
chasser le péra jusqu'd la partie supéricure du platean ; cet effet se pro-
duit comme on I'a vu par les plans inelindés, tandis que le piston moteur
contlinue & monter par U'expansion seule de la vapeur qui le presse jus-
qu'au haut du cylindre ; mais alors le tiroir de distribution est descendu
pour établir la communication entre la lumitre d'entrée et la lumibre de
sortic 7, permettant ainsi A la vapeur qui vient de produire son action
de s'¢ehapper en dehors par Pouverture d'échappement = (lig. 3), ména-
gée sur le haut du couvercle. Au besoin, par économie, on peut en-
voyer cette vapeur d’¢chappement dans la cuve & mélange.

Il ¢n est de méme de toutes les parties du mécanisme qui fonetionnent



16 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

ainsi avec une harmonie pavfaite et avec une rapidité telle que 'on peut
aisément fabriquer 30 briquettes par minute, soit 1,800 briqueltes par
heure.

Le poids moyen de ces briquettes est d'environ 10 kilogrammes cha-
cune ; on voit done que 'on peut arriver aisément d agglomdérer, avee
une telle machine, 200 tonnes de menu en 12 heures de travail.

EXAMEN DES MACHINES ET APPAREILS

PROPOSES POUR L'AGGLOMERATION DES MENUS GOMBUSTINLES,

Les moyens imaginés et appliqués pour opérer mdécaniquement la
compression des briquettes combustibles ont beaucoup d'analogie avee
ceux employés pour fabriquer les briques, les tuiles et currcaux, mais
pourtant ils doivent en différer en ce qu'ils ont A sutisfuive & d’autres con-
ditions. Ainsi la compression a besoin d’étre beaucoup plus énergicuo
et par conséquent ne peut étre obtenue de la méme manidre et avee los
mémes moyens. Pour faire les briques, Ja matidre est relativement.
fine et malléable, tandis qu’il n’en est pas de méme faisant usage des
menus charbons, du coke ou de la tourbe «qui entre dans la composition
des combustibles agglomérés. Aussi, presque toutes les muchines des-
tinées & ce dernier usage sont-elles pourvues des dispositions particu-
litres (que nécessite cette fabrication spéeinle.

Nous allons examiner, en suivanl auntant que possible N'ordre chrono-
logique, les principales dispositions des diverses machines qui ont [ait le
sujet de demandes de brevet, tant en France (u'en Angleterre ob en Bel-
gique, dans ces dernibres années.

Sous ce titre : Procéddd propre & obtenir les (ourbes comprimdes, M. To-
naud, & Montour, a pris un brevet le 25 juillet 41837, Lo machine proposée par
M. Tenaud est composée d'un gros cylindre en hols do 1 wotee do dinmdtee,
et muni de cing parties saillantes do 10 centimétees sur 45 do lacgour, qui sont
recouvertes de plaques en tolo légdrement cannelées. Do petits eylindeos pen
espacés entre eux et tous do méme diamdtre reposent. au-dossous du grand; ils
roulent sur leur axe dans des coussiuots, lorsque la bolle v compartiments, qui
contient la tourbe et qui est entrainée par lo gros cylindre, o passd enlro vux of
celui-¢i. La posilion inclinde qu'ils ont est néeossaire pour que la bolte: roule o
puisse passer plus aisément lorsqu'on la présento. Los holtes sont disposces i
telle sorte que les saillics du grand cylindro viennent s'encastrer ontro lours
parois, et sont ainsi mainfenues entre ces parpis & masure qu'olles 8’ enfoncont
davantage, jusqu'a ce qu'elles s'y soient logées do 10 conlimdlres, ol nient ainsi
réduit la tourbe que les holtes contenaient & B contimdlres.

La moitié des lames qui doivent diviser la tourbo sont attachéos i dos pligquos
introduites dans des coulisses pratigquées sur les eolés de la bolte, ol qui servent
a les maintenir dans une position verticale au moment ofi s'exdéente ln prossion
I'autre moitié des lames sont fixées dans le fond de la bolle ; la surfaco de chaguoe
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plaque est hérissée de petites rainures qui obligent celles des jantes du cylindre
4 s'y engrener et a entrainer ainsi avec plus de facilité, entre le grand et les
petits cylindres, les boites contenant la matiére  presser.

1839. — Perfectionnement dans lo composition , la préparation et I'em-
plot d’un nouveau combustible, par M. Lamb, de Londres.

L'invention consiste : 1° dans la composition du combustible; 2° dans les ma-
chines pour le préparer; 3° dans les cheminées et foyers pour le briler. Deux
machines & mouler sont proposées; la premiére est composée d'une table portée
sur des rouleaux de frottement ; cetle table est munie de planchettes ou cloisons
transversales fixées & égale distance l'une de l'autre et de méme hauteur, qui for-
ment autant de canaux ou moules paralléles destinés & recevoir la pite qu'on a
jetée sur la table. Au-dessus de celle-ci est disposé un gros rouleau, mobile &
I'aide d’une bielle & laquelle est attaché un levier mu par une manivelle. Un mou-
vement alternatif de va-et-vient étant ainsi imprimé & ce roulean lui permet de
comprimer fortement la pite dans chagque moule, d’ot elle sort en longs parallé-
lipipédes qui sont ensuite divisés transversalement au moyen de couteaux circu-
laires qui agissent au fur et & mesure de 'avancement de la table. Celle-ci con-
tinuant a4 avancer & une certaine distance dépose sa charge sur une toile sans
fin, d’ott elle est enlevée pour &tre mise & sécher 4 I'air, sous un hangar ou dans
une chambre chauffée.

La seconde machine est composée d'une trémie qui recoit les matiéres suffi-
samment mélangées et triturées, et les dirige dans une boite disposée de maniére
A ce que son extrémité inférieure soit fortement pressée contre le hord d’une
roue mobile A moules. Celle-ci en tournant regoitla partie supérieure d'une série de
poussoirs pressés par des excentriques. Avant d'atteindre le point de sortie des
moules, qui se trouve & la face inférieure et extréme des excentriques, les bri-
quettes de combustible tombent sur une planche disposée au-dessous. Aussitdt
que les moules sont vidés, ils alteignent en tournant la circonférence d'une roue
munie de chevilles, destinées a repousser les poussoirs engagés dans les moules
qui, étant libres alors, sont préts & recevoir une nouvelle charge.

1842, — Machine et procédé propre & la fabricalion des motles, par
MM. Cozé et Bonjour.

Ce systéme se compose d’'un tambour garni de mamelons servant & presser
la matiére dans les moules. Ceux-ci sont reliés entre eux par des attaches qui
en font une chaine sans fin en passant sur deux tambours; ils n'ont pas de fond
adbérent; ¢'est un plancher qui leur en tient lieu pour conserver la matiére qui
leur est distribude par une trémie garnie d'un distributeur formé de deux arbres
armés de dents ou palettes.

1844. — Machine principalement destinée & mouler des briquettes avec
des escarbilles, des fraisils et menus charbons ou autres subslances, pour
en oblentr une combustion compléte, par M. Desaulle.

Cette machine est composée d'un biti mobile au milieu duquel est monté
dans des paliers un arbre horizontal muni de cammes destinées a faire mouvoir
deux tiges terminées par des pistons. Ces pistons refoulent la matiére dans des
moules surmontés de trémies placées aux deux extrémités du bati. Des leviers
sont disposés pour chasser des moules les briquettes agglomérées.

184B8. — Presse & mouler, par M. Coré.

Cette presse est formée d'un axe vertical mobile fixé & un plateau horizontal
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muni de moules. Un second plateau regoit les briquettes moulées. La maliére
distribuée par une trémie est maintenue dans les moules par une couronne, et
elle y est comprimée par le piston qui regoit un mouvement vertical donnant la
pression. Un mouvement semblable est communiqué & une tige munie d'un
piston démouleur qui chasse la briquette sur une tablo disposée & cot offot.

1845. — Machine & comprimer les matiéres mowlées, par MM. Cord ot Fichot.
Elle est composée d'un tambour muni de moules sur sa circonférence, ol animé
d’un mouvement de rotation continu. Tangentiellement & co premior tambour est
disposé un second tambour muni des contre-moules. Au-dessus du premior est
placée la trémie contenant la matiére & mouler distribude par un arbre a pulottes,
et au-dessous la chaine sans fin destinée & recevoir los produils. Lo fond dos moules
est formé de piéces mobiles, au moyen de tringles arliculées actionndes par des
galets.

1845. — Machine & compression, par M. Middleton, & Londros.

Cette machine, appliquée aux combustibles artificiels, consiste en uno série do
moules montés sur un plateau horizontal circulaire ot lournant, Cos moules sont
amenés successivement sous une trémie stationnaire qui fournil la composition
que I'on veut comprimer; ils sont ensuite dirigés sous un piston qui donne Ja
pression convenable & la composition, laquelle est ainsi converlio en lourteaux
ou en briquettes. Les moules sont alors portés successivewent jusqu'a co qu'ils
arrivent au-dessus d'une ouverture placée dans lo plateau fixe et civeulaire (ui
forme le fond desdits moules; au moyen d'un piston wabilo A (ravers colte
ouverture, les tourteaux de combustible comprimé sont démoulés mdenniquo-
ment et enlevés ensuile & la main. (Voir lo dessin et la description complote do
cette machine dans le vi® volume du Genie industriel.)

1846. — Procédés de fabrication des combustibles industriels, pae M. Dop-
tram. Ils constituent une série de moules articulés commo uno chalne suns lin so
déplagant horizontalement. La distribution de la matitre dans los moules est of-
fectuée par une trémie verticale garnie d'agitaleurs. A gaucho do con moules
est monté le cylindre d'une presse hydraulique dont lo piston comprimoe los
briquettes ; & droite est une seconde prosse servant & les détachor,

1849. — Perfectionnement dans les mdcanismes destinds @ mowler et @
presser le combustible artificiel, les briques et briguettes, par M. Snowdon,

Ce systéme se compose d’une table en fonle animde d'un mouvemont roeti-
ligne de va-et~vient horizontal, el percée do Lrois ouvertures reetungulairos
dans lesquelles s'opére le moulage e la maliére, qui est distribude par uno tré-
mie en fonte ajustée a frottement doux sur cotte table. Le contro do cotts trdmio
présente une partie pleine qui sert do fond au moule quand s'effoctuo 1o mou-
lage de la briquette. A cet effet un piston est montd au contro do lapparvil, vors
I'extrémité d'un levier d'une assez grando longueur, md par un arbro & mini-
velle. La matiére moulde dans le moule (u milieu, ot le piston descendu par lo
fait de l'abaissement du levier moteur, la table se déplace de droile & gauche,
par exemple, et présente a l'action du piston le moule do droits qui, durant son
passage au-dessus de la teémie, s'est empli. Le levier on remontant souldve do
nouveau le piston qui comprime la matidre dans ce second moule. Pendant o
temps un piston démouleur, monté latéralement sur la paroi extérivure do la
trémie, chasse la briquette du premier moule. Puis un mouvoment semblable au
précédent, mais en sens contraire, soumet le moule de gauchs & l'action du
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mouleur, fandis quun débourreur placé  gauche de la trémie fait tomber la
briquette moulée précédemment.

1850. — Procédés propres & reconstituer toute espéce de poussier et ma-
[iéres menues pour en faire de nouveaux produits, par M. Moreau.

A ce brevet primitif, MM. de Coutard et Moreau ont ajouté dix certificats
d’additions ; deux machines sont décrites. La premiére consiste en deux grands
chassis verticaux garnis de pilons et montés 'un prés de I'autre entre des mon-
tants en bois dans lesquels ils peuvent se déplacer verticalement; ils sont sus-
pendus par des courroies a la circonférence de deux poulies reliées par une
bielle. A I'aide d’un levier on fait tourner ces poulies de telle sorte que I'un des
chassis descend, tandis que I'autre monte, et réciproquement. Les pilons dont
ils sont garnis compriment ainsi ulternativement la matidre que I'on introduit
dans les moules placés au-dessous des chéssis.

La seconde machine consiste en deux cylindres horizontaux dans lesquels Ja
matiére est introduite par une trémie. Une machine & vapeur est disposée entre
ces deux cylindres, et la tige de son piston actionne a droite et & gauche les pis-
tons-mouleurs renfermés dans les deux cylindres. On peut voir la description
compléte et le dessin de cette machine dans le 1x* volume de ce Recueil.

1850. — Systéme pour transformer le charbon de terre menu en brigquetles,
par M. Vylder. Il consiste en une longue table horizontale en fonte sur laquelle
sont ajustés : 1° un chdssis & moule mobile dans le sens de la longueur, au moyen
d'une crémaillére et d'un pignon; 2° une série de dix foulons mobiles transver-
salement par une crémaillére et un pignon; 3° des guides montés vis-a-vis des
foulons pour recevoir la pression exercée sur la matiére renfermée dans les moules
du chdssis qui glisse entre ces guides et les foulons. Tandis que dix moules sont
en dehors de la table pour étre emplis de matiére, dix autres moules sont pla~
cés entre des guides et des foulons compresseurs ; puis oun fait avancer les dix
premiers moules que l'on débourre pour les remplacer et les soumettre a la
compression, et ainsi de suite.

1850, — Perfectionnements apportés & une machine propre a fabriguer
les motles @ briler, par MM. Péluche et Bijon. Cette machine est composée
d'une série de moules et de pilons qui sont placés les uns a coté des autres, de
facon a ce que le mouvement communiqué par un moteur guelconque soit trans-
mis & des arbres qui actionnent toutes les piéces mobiles. Chaque série ou élé-
ment se compose de cing moules ajustés dans un couloir, présentant une portion
horizontale de la longueur des cing moules, puis une partie arrondie par laquelle
ils descendent sur un plan incliné, d’'ol ils remontent par un arc de cercle
reprendre la place qu'ils occupaient primitivement, exactemenl comme le fe-
raient des godets attachés 3 une chaine sans fin passant sur deux roues d'un
diamétre inégal. Ce mouvement est communiqué aux moules par un bras de
levier fixé sur un arbre longitudinal animé d'un mouvement de rotation continu,
et venant s'engager dans des ouvertures pratiquées au fond des moules. Sur les
cinq moules, quatre sont simultanément chargés de matiére, tandis que le cin-
quiéme revient & son point de départ. Ainsi, en méme temps que le premier se
charge par une trémie supérieure, le second regoit l'action d’un premier pilon
qui commence l'agglomération, le troisiéme subit la pression d'un deuxiéme
pilon finisseur plus énergique, et le quatriéme est débourré par un piston qui
chasse la briquette et la fait tomber sur une toile sans fin montée au-dessous du
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moule, au milieu du couloir. Le premier pilon bat dix coups dans le moulo avant
que celui-ci se déplace pour se présenter a l'action du second pilon finisseur.
Ce dernier bat quatre coups sur Ja matiére dans le méme temps, puis la moule
se déplace pour se présenter a I'action du débourreur. Les pilons agissont au
moyen de contre~poids fixés au sommet de leurs tiges; ils sont soulavés par dos
cammes montées sur des axes horizontaux commandés par arbre motour, avec
des rapports de vitesse convenable pour que, yuand I'un fait quatre révolu-
tions, l'autre en fasse dix.

1850. — Machine & faire des combustibles artificiels, par M. Wanwoed-
dingen. Elle se compose d’un plateau mobile, monté horizontulement sur un arbre
vertical et garni de quatre moules ; deux sont placés vis-d~vis, diamdiralement
opposés, et les deux autres de la mémo maniére, mais perpendiculairoment aux
premiers. Un levier muni de deux pistons est disposé au-dessus do co platoau;
son centre d'articulation est & I'une des extrémités, en dehors du plateau, et la
puissance qui le fait osciller sur ce centre est appliquée au bout opposé. 11 en
résulte que les courses des deux pistons sont inégales. Le premicr piston, lo
plus prés du centre, ayant plus de puissance et moins de course, sert de mou-
leur, et le second de démouleur pour chasser la briquette en dehors du moulo
dont le fond fixe, qui fait partio du bdti, est percd au-dessous do co douxidmo
piston. .

1884, — Préparation et compression de la tourbe aw moyen d'une presse
mécanique, par M. Hamon. Deux machines ont 6té proposdes par col invontour :
la premiére est composée d'un plateau rectangulaire horizontal, qui est mobile
verticalement, au moyen d'une camimoe montde sur un arbre vertical, Co pliteau
se meut dans un cadre fixé au biti et disposé pour roecovoir lns moules. Un cou-
vercle en fonte recouvre ce plateaun quand la tourbe est renfermdés duns los mou-
les; dans cet état, il recoit la pression du plateau; on lo souldve ensuito i I'aide
d'une pédale, puis on le place sur lo cOld en agissant sur une polgnéo; la tourbe
comprimée est alors enlovée et remplacée par d'aulre.

La seconde machine se compose do deux plateaux mobiles verticaux au moyon
d’une camme montée entre eux sur un arbro horizontal. (Voir lo dessin do colte
machine et sa description dans le volume xv du Gdnie tndustriel.)

1854, — Procédés de fabrication des briquettes combustibles, par M, Morat.

Les appareils destinés a celte fabrication onl été construits duns les atoliors
de M. Cavé, a Paris. Ils reposent sur : 1° I'emploi dos malidros congulantos
entiérement purgées et rectifiées; 2° le séchage ol l'agglomdration par com-
pression.

Ces moyens sont divisés en une série d'opérations succossives, rangdes dans
I'ordre suivant: 1° triage des menus charbons sur une grille calibrdo. Gomme
accessoires a cette opération il y a broyage des morceaux Lrop gros pour passer i
travers les mailles, et deuxiéme passe des mémes morceaux; 2° dlévation do cos
matiéres par une chaine & godets se déversant dans un premier cylindro lori-
zontal chauffé & la vapeur; 3° chauffage et séchage s'opérant dans lodit eylindre
par l'action simultande de la vapeur et du mouvemeul dos matidres au moyon
d'une vis d'Archiméde ; 4> mélange du goudron dans un deuxidmo cylindre placd
sur le prolongement du premier, chauffé comme celui-ci & la vapoeur, au moyen
d’une double enveloppe, et muni & sa partie supérieure d'un réservoir a gowdron
distillé; B° sortie des charbons mélangds avec goudron, dont Ia linison et I'agglo-
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mération sont alors parfaites, et transport continu de ces matiéres dans des
moules spéciaux destinés & la pression ; 6° pression séche opérée par un marteau-
pilon & vapeur ou & camme.

1852. — Systéme complet de manipulation de la tourbe, par MM. Pauton
et Subtil, comprenant un grand nombre de machines. Celle destinée & la com-
pression des briquettes se compose d'un long chissis sur lequel sont placés,
de distance en distance, des rouleaux en bois frettés en fer; celui du milieu
est en fonte, parce qu'il est destiné & supporter la pression qu'exercent sur
les moules deux cylindres compresseurs montés au-dessous de ces rouleaux sur
un méme axe horizontal. Sur les rouleaux repose une table en chéne divisée
en deux parties par des cloisons formant deux moules. Dans le fond de ces
moules sont placées deux planches sur lesquelles la tourbe est comprimée, et
qui servent a transporter les briquettes au séchoir, au moyen des petits chariots
placés aux extrémités de la machine, sur un tréteau. La tourbe est préalablement
jetée dans une trémie qui, divisée en deux parties par une cloison légére en bois,
distribue la tourbe dans les moules de droite et de gauche. Le moule ou auget
avance sous les deux cylindres compresseurs au moyen d'une crémaillére que
fait avancer une roue fixée sur le méme axe et entre ces deux cylindres; cette
roue regoit elle-méme le mouvement par un systéme d’engrenage actionné par
une manivelle. Voici comment, au moyen de cette machine, le moulage des bri-
quettes est obtenu : les moules, en passant sous la trémie, se chargent de tourbe
qui, soumise a l'action des cylindres compresseurs, dont la circonférence est
creuse, prend une forme arrondie en dessus et plate en dessous; ce sont deux
longues briques de chacune 2 métres de longueur. Il s'agit de les diviser en bri-
quettes d’'une longueur donnée et variable i volonté; 4 cet effet, deux plateaux
garnis d'un certain nombre de lames métalliques sont disposés de chaque coté
des cylindres comprimeurs, pour agir alternativement, que ces cylindres fonc-
tionnent dans un sens ou dans le sens opposé; mus par une combinaison d’en-
grenages et de leviers, ces plateaux, au moyen de deux couteaux, divisent la
tourbe comprimée en autant de briquettes. La machine repose sur quatre roues
qui facilitent son transport.

1852. — Confection des briquettes combustibles, par M. Lepaire.

La machine de M. Lepaire n'est autre qu’un mouton ordinaire, dont le pilon
se meut dans des montants verticaux qui lui servent de guide; on le souléve
a l'aide d’'une corde & I'extrémité de laquelle I'ouvrier agit en passant le pied
dans une boucle dont I'extrémité de la corde est garnie.

1852. — Machine propre & faire les briques de charbon agglomérd , par
M. Bréchon. Elle est composeée d'un plateau en fonte, mobile horizontalement, sur
lequel sont disposés trois casiers garnis de huit moules chacun; au-dessus du
prermier se trouve la trémie chargée de matiére qu'elle distribue dans les huit
moules placés au-dessous d'elle; au-dessus du second casier est disposé un
mécanisme composé de huit pilons verticaux, mus par des cammes fixées sur un
arbre horizontal commandé par un moteur; enfin, au-dessus du troisiéme casier
est disposé I'appareil débourreur, que l'on fait agir par des leviers en appuyant
sur une pédale. Quand les moules du premier casier sont pleins, on [ait décrire
au plateau un tiers de révolulion, on arrbte et on les soumet & I'action des pilons,
puis, faisant tourner encore le plateau d'un tiers de tour, on débourre les moules
i 'aide de Ja pédale. Pendant ce temps, comme on I'a compris, les moules du
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second et du troisiéme se sont remplis de la matiére qui, comprimée, est retirée
sous forme de briquettes rectangulaires par les débourrcurs.

1852. — Procédés de manipulation et de condensation, de dessiccation
et de carbonisation de la tourbe, par M. Piette. Deux machines sont déerites
dans ce brevet. La premiére se compose d'une plate-forme en fonto supportée
par six pieds reliés par des traverses qui portent une crapaudine placée au contre.
Sur cette plate-forme sont disposées des boltes évasées par le fond dans toute
leur longueur, et en pied droit par le bout contre lequel so fait la prossion, Le
fond de chaque boite est divisé en deux parties dont I'une est mobile ot perforée
de petits trous pour I'écoulement des eaux. Dans chagque bolte est un piston qui
prend absolument sa forme intérieure; il est muni d'una lige, et celle~ci d'un
galet, et est guidé dans sa course par des coulisseaux fixés aux botles. Un arbre
vertical repose sur la crapaudine et traverse le centre do 'appareil; il porte une
roue d’engrenage qui le commande et un excentrique qui, dans son mouvoe-
ment de rotation, fait avancer le piston dans les boltes el comprima ainsi la
matidre. Aprés la compression, le piston est ramend & son point de ddépart au
moyen d'un ou de plusieurs poids. L'arbre vertical est encore garni d'un
deuxiéme excentrique qui fait fonctionner un chissis mobilo, permottant au fond
des moules de se développer sur une charniére, et de livrer passago & la matidre
immédiatement aprés la compression. Lo ¢hdssis est ramend, au moyen d'un ros-
sort, en dessous du fond, qu’il maintient pendant 'opération par sa partie exté-
rieure, ainsi que les téles des boulons placdes dans ses coulisses.

La seconde machine est composée également d'une plate~forme en fonte, munie
de boites de méme forme que celles décrites 2 la machine & moulor circulaire,
c'est-a~dire qu'elles sont évasies par le fond. Le fond de cos holtes est aussi di-
visé en deux parties dont 'une est mobile & I'aide d'un lovier mu par un exeon-
trique. Ce fond se léve quand la pression est terminde, pour lnisser la facilitd
de charger la bolte, et son mouvement [ui permet do descondre do fagon it formor
I'ouverture pour résister & une nouvelle pression. Lo piston donl chaque bolte
est munie est relié 2 une tige garnie d'un galet. Deux arhres digposés horizonta-
Jement et parallélement au-dessus de la plate~forme recoivent autant d'oxeon-
triques qu'il y a de boltes, et ceux—ci, dans leur mouvement do rotation, font
avancer les pistons qui compriment ainsi la matidre, Cos pistons sont ramonds,
aprés la compression, & leur point de départ & I'nide do ontre-poids, Los ar-
bres horizontaux sont commandés par des, roues qui engrénenl avee uno vis suns
fin, recevant elle-méme un mouvement continu par l'intermddiaire d'engrenagos
d’angle fixés sur un arbre actionné par un moleur.

Daus une addition de 1853, 'auteur donne deux nouvelles dispositions, La
premiére comprend un plateau horizontal fixe, muni, vers sa circonférence, do
huit moules mobiles, avee un axe central. Un méme nombro do pistons, velids a
des tiges terminées par des galcts, sont maintenus en contacl avee une camme
fixe et montée au centre du plateau. C'est par colle camme quo les pistons com-
priment la matiére venant d'une trémie suptéricure,

La seconde disposition consiste en deux caisses on fonto montdées horizontale=
ment sur un béti mobile. Entre ces caisses st un arbre moteur muni d'un pi-
gnon qui engréne avec une crémaillére, dont les oxtrémités sont garnies do pis-
tons mouleurs qui refoulent alternativement la matitra au bout des deux caisses,

1852. — Machine & solidifier la houille. le charbon et autres substances
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de méme nature, par M. Kingsford. L'appareil se compose d'un plateau animé
d’'un mouvement de rotation continu; ce plateau est adapté & un béiti mobile par
intermittence, et & sa périphérie il est garni de moules dont chacun est destiné
a recevoir un piston qui, en s’y enfongant par les mouvements mémes commu-
niqués au plateau, donne a la matiére la forme et la densité convenable. Le pis-
ton est actionné soit au moyen d'une combinaison de leviers, soit par un volant
ajusté sur I'axe central moteur qui imprime le mouvement aux leviers & chaque
révolution de la manivelle motrice.

L'inventeur propose encore de manceuyrer les pistons mouleurs au moyen de
cylindres 2 air avec pistons ou plongeurs qui regoivent leur action de I'air ou
d'un autre fluide élastique venant de réservoirs; ces cylindres sont munis de sou-~
papes self-acting construites de maniére & donner une pression en périodes fixes
entre chaque mouvement du plateau tournant; par cette pression, les substances
contenues dans deux ou plusieurs moules opposés sont comprimées alternative-
ment, en méme temps que les moules adjacents se remplissent, et quand les
leviers ou les pistons reviennent, le plateau accomplit une révolution partiells
qui suffit pour obliger le moule suivant a prendre la place de celui qui vient
de recevoir I'action des pistons, pendant que ce dernier est mis a la disposition
d’un appareil débourreur actionné par des cammes.

1853. — Traitement des charbons et autres substances, employés comme
combustibles, par M. Gwynne.

L'auteur fait I'application de plusieurs béliers actionnés par des excentriques
qui agissent dans le sens vertical au-dessus d'un plateau tournant horizontale-
ment, lequel, chauffé, est muni d’'ouvertures destinées & recevoir la substance a
comprimer.

1884, — Machine & fabriquer les mottes, par M. Desmarets.

La matiére est mise dans un entonnoir dans lequel elle est brassée par quatre
palettes. Un grand plateau, muni de cing moules et tournant sur lui-méme,
améne successivement chaque moule sous un fouloir conduit par ce plateau,
pour monter, au moyen de petits galets, sur les échelons d’une crémaillére. Ce
fouloir tombe dans le moule qui se trouve au-dessous de lui, chaque fois que les
galets rencontrent une fossette dans leur course, ce qui a lieu dix-huit fois de
suite dans le méme moule avec un fouloir ou tampon du poids de 17 kilog. La
dix-neuvidme chute sert a faire sortir la motte du moule sur un plateau qui la
recoit, lequel est commandé par le plateau porte-moule au moyen d'un levier et
d’une vis sans fin. Les moules tournent trois fois pendant qu'ils regoivent les
dix-huit coups du fouloir.

1854. — Procédés de solidification et d’épuration des menus charbons ow
autres substances oléagineuses ou bilumineuses, et machines propres
effectuer ces opdrations, par M. Kingsford.

Aprés avoir rappelé le principe de sa patente précédente (voir plus haut), I'au-
teur ajoute : « Néanmoins, je conserve en général le mode de construction pour
comprimer la houille menue, mais au lieu de la roue et des excentriques au
moyen desquels fonctionnait la machine susmentionnée, je substitue un systéme
de leviers dont I'action a lieu en directions opposées et qui sont mus par un le-
vier & contre-poids ou par toute autre force qui agit de maniére a porter I'ac—
tion des leviers opposés en ligne directe; lorsque la course s'achéve et que la
substance est comprimée, la pression se maintient jusqu’a la relache des leviers. »
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Dans ses nouvelles dispositions, I'auteur emploie deux ou plusieurs [?131493_11x qui

fonctionnent autour d'un centre commun, au moyen d’un systéme de leviers, ot

la pression des pistons est effectuée par I'extérieur. N
1884.—Perfectionnement dans la compression de la lourbe, par M. .I\m‘gsford.

Le principe des machines décrites par I'inventeur repose sur Tapplication des
leviers & genouilléres. On peut voir 'une de ces dispositions dans le volume xi*
du Génie industriel, février 1857.

1835. — Machine & mouler les charbons artificiels, par M. Detremon.

Cette machine est composée de deux montants verticaux en fonte, ontro los-
quels sont placés des régles de méme métal d’une assez grande longueur. (ies
régles sont garnies d'échancrures en demi-cercle sur chacun de leurs cdtds lon-
gitudinauzx, de sorte que, placées les unes au-dessus dos autres, clles font T'effot
d’une plaque percée d’un grand nombre de trous circulaires. On commenco par
placer la premiére régle sur le sommier qui relie les deux montants, puis on
remplit toute la rangée des trous demi-circulaires de cette régle de la matidro
préparée pour fabriquer le charbon artificiel. On place ensuite la seconde régle
dont les échancrures correspondent avec celles de la premiére régle, ot commo
elle est également échancrée par-dessus du coté opposé & son contact avec la
premiére régle, on remplit de matidre ses échancrures b on place une troisitme
régle que Pon remplit, et ainsi de suite, jusqu'a ce quo toute la hauteur des
bitis soit complétée. Alors on opére la pression sur tous les moules & la fois au
moyen d'un fort plateau qui recouvre la derniére régle. A cot effet, doux vis sont
montées de chaque coté dans les montants ot, & l'aide d'une transmission par
engrenages, comme celle appliquée aux cylindros dans des laminoirs, on fait
descendre bien parallélement le plateau. Pour offectuer lo débourrage de tous
ces moules a la fois, un appareil est disposé vis-i-vis, sur lo ¢oté; il est composéd
du méme nombre de tiges cylindriques qu'il y a de trous. Cos tigos sont mon~
tées sur une platine verticale fixée & une crémaillére horizontale qui engréne
avec un pignon. En faisant tourner ce pignon a l'aide d'une manivelle, on déplace
simultanément toutes ces tiges, convenablement guidées dans co mouvement, ot
on les fait pénétrer dans Jes moules en chassant devant elles les briquottes eylin=
driques qui viennent d'y étre agglomérées par I'opération précédente.

1884. — Machine & fabriquer du charbon creww ou plein et autres ma-
tiéres, dite Rigalide, par MM. Rigal, Giraudon et Philippo.

Cette machine est composée de cing pilons vorlicaux battant dans un méme
nombre de moules cylindriques fondus tous ensemble avec un entonnoir longi-
tudinal dans lequel on verse la matiére. Le chdssis qui soutient les tiges verti-
cales auxquelles ces pilons sont reliés porte deux traverses dlagées; collo
supérieure recoit un ressort & houdin qui entoure les tiges, et cello infirieure
un cadre mobile en fonte, muni de deux rangées de pignons dentés sur une
portion de leur circonférence, et qui, placés latéralement dovant ot derridre
chaque tige, sont destinés & engrener alternativement avee des crémailldres
fixées sur ces tiges. La premiére rangée de pignons calés sur un mémoe arbre
horizontal (quand le chdssis sur lequel cel arbre est montd los maintiont ongronds
avec les crémailléres du devant) provoque le souldvement des pilons en compri=
mant les ressorts & boudin. Puis, comme les pignons ne sont dontés que sur la
moitié de leur circonférence, au bout d'un demi~tour ils abandonnent la cré-
maillére et les tiges; celles-ci retombent alors en comprimant la matidro ren-
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fermée dans les moules, et par leurs poids et par I'action des ressorts 3 boudin.
Alors, au moyen d'un mécanisme a engrenages, on déplace le chissis, de fagon
a faire engrener la deuxiéme rangée de pignons avec les crémailléres fixées de
l'autre coté des tiges des pilons, de fagon & faire marcher ceux-ci en sens
inverse, ¢'est-a-dire a les faire descendre pour opérer le débourrage des moules
dont les fonds sont fermés par des plaques mobiles.

185%. — Machine & comprimer le charbon artificiel, par M. Mallé.

Cette machine se compose d’une table ou biti en bois qui porte encastrée uns
boite en fonte dans laquelle fonctionne un piston multiple destiné & mouler les
briquettes. Ce piston est fixé verticalement & de petits refouloirs, et il est relié &
une table surmontée d'une colonnette ; celle-ci est terminée par une fourche
munie d'un galet, et traverse verticalement une douille également garnie de
galets qui lui servent de guide et facilitent son mouvement, La boite en fonte
qui sert de moule est recouverte par une plaque percée d’antant de trous qu'il
v a de refouloirs fixés a la table du piston, et son fond est fermé par une plaque
mobile autour d'un boulon vertical. L'ascension du piston se produit an moyen
d’'une camme agissant sur le galet engagé dans la fourche de la colonne. Cetle
camme est fixée sur un arbre commandé par un levier & contre-poids.

1854, — Perfectionnement dans la fabrication dun combustible, par
M. Spottiswode.

L'invention consiste & employer des rouleaux pour comprimer le charbon et
le faire passer dans le moule aprés qu’il a été réduit 2 un état convenable pour
&tre pressé et formé en bloc. Le charbon se meut difficilement dans un espace
étroit, méme dans une direction verticale, et, par suite, ne tombe pas toujours
par son propre poids dans les moules en quantités égales el suffisantes. De la
résulte dans les blocs une inégalité qui les déprécie. Si I'on ne peut établir une
alimentation continue et rézuliére de charbon chauffé, 'on perd une partie des
produits, et le travail de compression se ralentit de maniére 2 augmenter les frais
de T'opération. L’invention a pour objet de remédier a ces inconvénients. Pour
cela I'auteur dispose au-dessus du moule des rouleaux & surface rugueuse, se
mouvant I'un vers I'antre, suffisamment écartés et marchant assez lentement pour
permetire le passage entre eux de la quantité voulue de charbon. De cette
maniére le charbon est non-seulement amené dans le moule, mais il est soumis
& une pression partielle qui le dépouille de beaucoup de gaz et le prépare pour
la compression finale.

1855. — Machine @ former les boulettes en charbon, par M. Lacroix. Elle
est composée de deux cylindres dans lesquels sont creusés les moules des bou-
lettes. Une trémie placée au-dessus fournit la matiére; des engrenages font tour-
ner les cylindres et avancer une tablette horizontale sur laquelle tombent les
boulettes.

1888. — Mécanique propre & mélanger le charbon et a fabriquer les bri-
quettes, par M. Delrez.

L'invention consiste dans un appareil composé d’abord d'un agitateur pour
délayer la terre et le charbon, ensuite de deux cylindres creusés 4 leur surface,
qui compriment et moulent la matiére, et enfin en une toile sans fin qui entralne
les briquettes moulées.

1855. — Concentration de la tourbe pour en extraire les huiles bitumi-
neuses, le charbon, le gaz et la tourbe, par M. Richard.
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Le mode d’action de la machine & comprimer les briquettes a beaucoup d’ana-
logie avec celui de la machine Middleton, décrite page 18 : cest un appareil
composé d’un béti en deux parties reliées entre elles par des entretoises. Sur le
biti se fixent deux axes principaux; le premier recoit un pignon et un volant,
et les deux poulies de transmission, l'une fixe et l'autre folle. Sur unoe plaque
de fondation est fixé un pivot autour duquel peut tourner une plate-forme en
fonte dont le fond, d'une certaine épaisseur, est percé d'un corlain nombre
d’ouvertures circulaires formant autant de moules pour la comproession de la
tourbe. Un piston, placé convenablement au-dessus des moules, est actionné
par un excentrique calé sur le second arbre. Une trémie attachdo au biti, au-
dessus des moules, recoit les matiéres soumises & la compression pour en formor
les briquettes. Ces matiéres s'introduisent dans les vides, au fur ot & mesure
qu'ils se présentent dans I'espace occupé par le fond de la trémie. Le mouve-
ment de lacuvette s'opére au moyen d'un repoussoir méeanique glissant dans des
guides et actionné par une bielle mue par un excentrique. 1l faut que chaque fois
que le piston comprime une briguette P'un des moules soit dégagé. Pour oblonir
ce résultat, un refouloir s'ajuste dans un guide venu de fonte avee lo pivol, et il
est actionnd par une bielle commandée également par un excentrique. Los bri-
quettes sont regues, & leur sortie des moules de la cuvetlle, par uno loilo suns fin,
(Voir le vol. x1v du Génie industriel.)

1836. — Appareil pour convertir les menus charbons, avee mdlange d'rau
ou autres substances, en corps solides, par M. A. Dawson.

Des menus de houille ou de coke mélangés avec de I'eau sont placés dans uno
boite imperméable et d'une forme dont la superficio est trds-grande, comparati-
vement & son volume. Cette bolte est mise dans un fourneau qui permel un
chauffage uniforme, & une tempdrature convenable aux matitres quoe 'on soumeot
a 'opération. Aprés son chauffage, cette boile est retirée du fourncan ot on on
transmet le contenu (dont le volume a diminué), sans I'exposer & la tompira-
ture de 'atmosphére, dans un moule o il est comprimé & l'nide d'une presse
hydraulique, et, par suite, transformé en un bloc de combustible.

1856. — Machine servant & la fabrication de bowles de charbon ot de
terre-howille, par MM. Welmart fréres,

La machine consiste en deux gros rouleaux, dont I'un est pouvu do 4168 moules
ovoides, et l'autre, ayant sa surfaco unio, est destind & prosser la pito ou lo
mélange dans les moules, au moment ot le mélange descend d'une trémio supor=
posée. Une chaine sans fin enléve les boulets ot les conduit dans des carneaux
ou séchoirs ot 'opération se termine.

1856. — Charbon minéral el végétal oblenu par les moyens ordinaires et
par une presse & agglomérer et & mouler, par M. Hohitz.

Ce systéme se compose d'un plateau circulaire percd de doux rangdes do
trous concentriques formant chacune 16 moules. Co plaleau est monté horizon-
talement sur un pivot qui lui donne un mouvement de rotation intermittent. A
cet effet, 16 saillies ménagées i égale distance I'une de l'autre sur sa circonfd-
rence sont destinées a &tre attaguées tour a tour par un levier qui fait tourner
ce plateau chaque fois d’un seiziéme de tour. Au-dessus, supportd par doux
batis latéraux, est ajusté dans des paliers un arbre horizontal animé d'un mou-
vement de rotation continu, et muni sur sa longueur, entre les deux paliers, de
trois cammes : la premiére actionne un piston double qui opdre la pression de la
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matiére dans les deux moules placés, au moment de I'action de cette camme,
directement au-dessous. La seconde camme fait fonctionner un second piston a
section rectangulaire qui, en pénétrant dans des ouvertures de méme forme
pratiquées vers le centre du plateau, est destiné a I'arréter, afin d'assurer sa
position et que les moules se trouvent bien vis-a-vis du double piston presssur.
La troisiéme camme fait agir un troisiéme piston, dit démouleur, au moyen
duquel les briquettes sont chassées du moule sur une toile sans fin destinée &
les recevoir.

1886, — Préparation méeanique de la tourbe, par M. Schmitz.

L’auteur a indiqué trois dispositions de machines. La prEMIERE a beaucoup
d’analogie avec les machines a fabriquer les tuyaux de drainage; elle est com-
posée d'une trémie fixée sur un cone en métal renfermant une hélice mobile,
destinée a repousser la matiére qui descend dela trémie vers le sommet du cone.
A cet endroit, deux laminoirs horizontaux garnis de cing cannelures circulaires
qui commencent & comprimer la matiére fournie par la vis, et la conduisent &
deux autres cylindres & surface unie, placés prés des premiers. Derriére ces
deux derniers cylindres sont disposées des plaques qui guident la matiére com-
primée dans lintérieur des moules cylindriques ou un couteau mécanique la
coupe de longueur.

Deuxiiime macriNE. Elle est composée de deux disques montés horizontale-
ment et tangentiellement I'un 4 l'autre sur des arbres verticaux, animés d’un
mouvement continu en sens inverse. La circonférence de ces disques est garnie
d’entailles engrenant ensemble et dans lesquelles la matiére est refoulée par une
hélice placée au centre d'une trémie verticale montée un peu sur le coté, au-
dessus des disques. La matiére sort d’entre les entailles, sous la forme d'un
ruban ondulé, que I'on casse ensuite pour faire les briquettes.

TrotsiEME MAcHINE. La compression a lieu au moyen d'un piston animé d'un
mouvement rectiligne vertical de va-et-vient. Devant ce piston est placé un
moule circulaire percé de trois ouvertures. Ce moule peut se déplacer sur son
centre, of, par suite, présenter a 'action du piston mouleur I'un des trous. Pen-
dant le temps nécessaire & la compression, on remplit le second trou, tandis que
le troisiéme est débarrassé de la briquette moulée, dans I'opération précédente,
par un débourreur relié au piston mouleur. Le moule est donc obligé de faire un
tiers de révolution pour chaque mouvement de va-et-vient du piston.

1886. — Fabrication de charbon artificiel, par M. Raingo.

La machine employce par M. Raingo n’est autre que celle de M. Capouillet, &
roucs mobiles tangentielles. Le dessin de cette machine, appliquée au moulage
des briques, est décrit aver détails dans le vol. i1 de ce Recueil.

1856. — Machine & agglomérer toules les matiéres combustibles menues,
par M. Gérino. C’est un marteau-pilon & vapeur, 2 action directe; le pilon pro-
prement dit est remplacé par quatre pistons correspondant & autant de moules
dont les fonds sonl disposés pour dtre mobilisés et recevoir des débourreurs.

1856. — Machine circulaire & mouler le charbon, par MM. Guiot et Ma-
gniadas. Elle est aussi formée de deux disques horizontaux se touchant tangen-
tiellement. Les échancrures praliquées sur leur circonférence, en se rencontrant,
compriment la matiére fournie par une trémie supérieure, laquelle est ensuite
rejetée sur une tablette en plan incliné placée dessous, entre les deux disques.

1856. — Machine o faire les briguetles en charbon de terre, par M. Van-
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derheggen , consistant en une presse A levier; la briquette est comprimée dans
un moule au moyen d’un piston; le fond du moule est un autre piston; lorsque
la briquette est comprimée, le piston supérieur se réléve, le moule descend sur
le piston inférieur qui pousse la briquette hors du moule.

1856. — Agglomération des combustibles menus par l'emploi de lu pression
seule, par M. Baroulier. L'appareil n’est autre qu'un marteau-pilon 4 vapeur, ne
comportant d’autres changements que ceux nécessaires pour la disposition par-
ticuliére des moules destinés & recevoir les briquettos.

1856. — Systéme de machine propre @ la fabrication des briquettes pour
chauffage des fourneauz de locomotive, par MM. Poirsin, Meurent et Gie.

Par cette machine, la matiére est comprimée dans des moules par doux pis-
tons qui agissent alternativement; les brigquettes sont entralnées par une toile
métallique qui les fait passer dans un four a sécher.

1856. — Machine & mouler les briqueltes formédes de charbons agglomérds,
par M. Dehaynin. Ellese compose de deux roues verticales en fonte. L'uno de
ces deux roues, dont l'axe tourne dans des coussinets [ixes, porte & sa circon=
férence les moules  briquettes. L'autre roue, donl I'axe tourne dans des cous-
sinets mobiles, est lisse 4 la circonférence et se trouve continuelloment en con-
tact avec la roue qui porte les moules. On voit que ce principe a Gté souvent
proposé par divers inventeurs.

1857. — Machine & mouler et & comprimer les corps gras et & en faire des
briquettes, par MM. Ozou de Verrie et Cie.

Cette machine, d'une disposition mécanique assez compliquée, est composdo
d'un grand tambour formé de quatre plateaux en fonte garnis d'augets. Ce tam=
bour est claveté verticalement sur un arbre horizontal montd dans los paliers en
fonte reliés par une plaque fixée sur lo sol. Au-dessus du tambour, ol agissant
tangentiellement, est monté un fort galet en fonte qui sert do prossour. Les fonds
des augets ou moules sont mobiles par le fait méme de la rotation du tambour.
A cet effet, ils sont réunis i des tiges qui, dirigées vers le centre, sont relides
4 autant de petits arbres qu'il y a de divisions d’augots sur la eirconférence du
tambour. Or, comme il v a trois augets qui se trouventi cdlé los uns dos autres
entre les quatre plateaux du tambour, chaque arbre regoil les tiges de trois
augets; de plus, il est muni, & ses deux extrémilés, do gulels qui s'ongagent,
avant que le presseur n'agisse, dans une coulisse fixée au bili, el dont la formo
oblige les arbres a se soulever et nalurellement avee oux les fonds des mouloes,
Une foisla pression exercée et les briquettes comprimdées, el lorsque Ia rolation du
tambour a ramené les augets vers la partie inféricure, prés du sol, uno secondo
coulisse, disposée d’'une maniére analogue & la promidre, oblige lo fond des
moules & chasser les briquettes qui y sont contenues ol qui sont rogues sur unu
toile sans fin chargée de les entralner.

A857. — Perfectionnement dans les machines & melanger, solidifier, pres-
ser et mouler, par M. Evrard.

Les menus charbons primitivement chauffés, dans une chaudidre closo, par un
courant de vapeur, sont élevés par une chalne a godels qui les déverso dans
un cylindre horizontal. Ce cylindre est muni d'une hélice animéo d'un mouve-
ment de rotation continu qui conduit la matiére dans un mélangeur composé
d’un cylindre vertical enveloppé par une chemise chauffée par un courant de
vapeur. De ce mélangeur partent des tubes qui conduisent la matiére dans seize



MACHINE A MOULER LES MENUS CHARBONS. 29

moules cylindriques montés sur une couronne fixe placée horizontalement. Le
centre de cette couronne est occupé par un plateau qui sert de guide a seize
pistons disposés comme les rayons d’une roue, de fagon & correspondre vis-a-vis
des moules. Ces pistons mouleurs sont actionnés par une manivelle centrale fixée
sur l'axe principal de transmission de mouvement.

1837. — Machine & bielle et balancier pour comprimer les charbons, par
M. Detombay. Un pision pénétrant dans le moule comprime la briquette, et un
autre piston la fait sortir du moule quand la plate-forme qui porte les moules a
fait un mouvement convenable.

A887. — Perfectionnements apportds & une machine & mouler et compri-
mer les brigues, tourbes, par M. Lelhuillier.

Cette machine est composée d’une cuve verticale garnie d’un riteau mélan-
geur, qui distribue la matiére dans des moules fixés sur les maillons d'une
chaine sans fin placée immédiatement au-dessus du mélangeur; prés de celui-ci
est disposé un mouton dont le martean comprime la matidre dans les moules de
la chaine au fur et & mesure de leur avancement.

1887. — Perfectionnements dans le chauffage et la compression des com-
bustibles artificiels, par M. D. W. Jones.

Les matitres mélangées tombent dans une trémie au-dessous de laquelle
tournent deux roues fixées sur deux axes paralldles. Ces roues sont garnies &
leurs périphéries, et par intervalles, de creusets ou de moules qui regoivent les
substances mélangées et chauffées. Les creusets ou les moules de I'une des roues
correspondent & des espaces vides de I'autre, et ces espaces vides sont en partie
remplis par des saillies dont la forme correspond a celle de I'intérieur des moules,
de sorte que ces saillies entrent dans ces derniéres et servent & comprimer le
combustible. Chacun des moules est pourvu d'un fond ou palette mobile, a la
face extérieure duquel est appliquée une tige qui traverse le coté postérieur du
moule, et, lors de la révolution des roues, ces liges sont actionnées par des
saillies de maniére a ce que les faux fonds ou paleties s'éloignent vers l'exté-
rieur, pendant que les surfaces extérieures du combustible dans les moules sont
comprimées par les saillies sus-mentionnées, qui entrent dans les moules; les
surfaces poslérieures du combustible sont alors comprimées par le mouvement
des faux fonds ou palettes qui jettent les mases de combustible moulé sur une
chaine sans (in, munie de rebords, qui transporte les blocs de combustible arti-
ficiel.

18587. — Muchine destinée au moulage de toule espéce de maliére piteuse,
par M. Bourry. Elle est composée d’un gros tambour en fonte placé verticalement
sur un pivot et monté sur des galets destinés & lui faciliter un mouvement de
rotation intermittent, qui lui est communiqué par un pignon et une couronne
dentée fondue avec sa parlie inférieure. La hauteur verticale de ce tambour est
percée de quatre larges ouvertures cylindriques terminées chacune par une
partie arrondie et un canal latéral rectangulaire. Au-dessus de I'une de ces ou-
vertures, qui servent de moules de compression, est monté un cylindre de
machine 2 vapeur, dont la tige du piston est munie, comme dans les marteaux-
pilons, d'un piston mouleur qui agit en descendant dans ['ouverture pour com-
primer la matiére et la faire sorlir agglomérée par le canal rectangulaire ménagé
au bas des moules. Quand le piston mouleur est remonté, le tambour fait un
quart de tour pour présenter un des autres moules remplis & I'avance.
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1887. — Machine pour comprimer le combustible artificiel el autres sub-
stances, par M. A. Spottiswoode. Elle consiste en un plateau horizontal dans lequel
sont pratiqués trois creusets. La rotation de ce plateau s'effectue au moyen d'une
bielle & genouilléres qui porte & son extrémité un cliquet qui attaque une crémail-
lére fixée & la circonférence du plateau. La bielle s'adapte, en raison de ses genouil-
léres, 2 la circonférence du plateau;; elle est guidée el maintenue au moyen d'uno
tige courbée qui, & I'aide de la circonférence du plateau, serl & trangmotlre lo
mouvement de va-et-vient de la bielle ; ce mouvement est obtenu au moyen d'une
camme & rainure en spirale, actionnée par le mécanisme. Chacun des trois creu-
sets est soumis successivement & 'action d'une prosse & piston commandéo par
des leviers et des manivelles. On peut régler 'action do cette presse au moyen
de contre-poids. Lorsque le combustible d’un crouset a ¢1¢ sowmis & I'action
de la presse & leviers, le plateau accomplit lo tiers d'une rdvolution, ce qui
porte le creuset sous le bélier d'une presse hydraulique. Le plateau accomplit
encore un tiers de révolution, et le creuset se trouve au-dessous d'un troi-
siéme piston actionné par un levier et destiné & opérer lo débourrage du
creuset.

1857. — Appareil & confectionner les briquettes de charbon, par M. Pied-
quin. L’invention consiste en deux appareils : I'un est un eylindee garni d'un
arbre creux chauffé par de la vapeur i quatre atmosphéres ol dans lequel
s'opére le mélange du charbon menu avec le goudron. L'autro est une machine
pour mouler, au moyen de deux roues, dont I'une porte dos moules sur sa eircon-
férence, tandis que l'autre presse la matiére dans ces moules. Cos roues crouses
sont chauffées par la vapeur.

1857, — Machine & comprimer le charbon en forme de briqueties, par
M. Hielakker, consistant en une plate-forme circulaire, munie, vers sa circonfo-
rence, de moules destinés & venir successivement se placer sous uno trémio ol
I'on dépose le charbon & I'élat pAteux. Cette plate-forme tourne sur des vails cir-
culaires, au moyen d'un pignon qui engréne avee une roue fixéoe au=dossous ; des
foulons compriment dans les moules le charbon. Des espéces do cammes lixes
servent de support aux roues et galels qui conduisent sur la plate-forme los
moules et les foulons, de maniéro & les présenter successivemont i la trémio ol
a opérer la pression et la surtie do la briquelle hors du moule,

1858. — Machine & mouler les charbons artificiels, par M. Magnindas,

Ce sont deux disques de méme diamélre placés verticalement sur dos axes
horizontaux; leurs circonférences se touchent el sont garnies d'éehancrures cor-
respondantes dans lesquelles la matiére est inlroduite, puis comprimdo. Lo dé-
bourrage est effectué par deux galets munis de saillies placdes latéralemont entre
les deux disques, et agissant perpendiculairement aux moules,

1858, — Combustible des briquettes tubulaires el appareils de fabrication,
par M. Bouvrier. Les briqueltes, en charbon agglomérd, cylindriques ot tubu-
laires, sont obtenues au moyen de quatre pistons cylindriques mobiles horizonta-
Jement dans des moules de mémo forme, fixés sur une large plaque en fonte. Cetto
plague est fondue avec deux LAtis verticaux qui supportent un arbro horizontul
recevant e mouvement d'un moleur quelcongue, pour le transmettre aux pistons
au moyen d'une manivelle reliée par une bielle & deux fortes tringles assembldos
bout 2 bout; c'est & leur point de jonction que vient g'attacher la tite do bielle.
L'extrémité opposée de I'une des tringles est monlée  articulation contre la
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plaque, et I'extrémité de l'autre tringle est reliée & une traverse qui réunit les
tiges des quatre pistons. Il résulte de cette disposition qu’a chaque révolution
de I'arbre moteur le point de jonction des deux tringles est déplacé par la bielle,
qui oblige ces derniéres & changer leur position et qui produit le mouvement de
va-et-vient des pistons. Le creux de la briquette est obtenu par une tige occu—
pant le centre du piston. Un couteau, qui se meut en temps opportun par un
mouvement d’excentrique a I'arbre moteur, coupe les bouding a la sortie des
moules dans lesquels la matiére est introduite par une ouverture latérale.

A858. — Fabrication de charbons solidifiés cylindriques, par M. Fréron.

Ce mode de fabrication consiste dans l'application d'une série de pilons a
cammes, qui agissent verticalement dans des mortiers cylindriques placés direc-
tement au-dessous de I'arbre de transmission de mouvement.

1858. — Agglomération des menus et poussiers de toute espéce de char-
bon, par M. Landini.

La machine employée par M. Landini consiste dans l'application d'un plateau
monté horizontalement sur un axe vertical. Autour de ce plateau, vers les bords,
sont pratiquées des cavités dans lesquelles la matiére est agglomérée par un pis-
ton qui agit verticalement au moyen d'une transmission de mouvement, qui,
aprés chaque pression exercée, fait tourner le plateau d'une division, afin de
présenter a 'action du piston un nouveau moule rempli par la trémie.

1859. — Machine perfectionnée & agglomérer les menus, par M. Dehaynin,
semblable 4 celle de M. Evrard, patentée en Angleterre en 1839 (voir p. 28).

1859.— Machine & fabriquer les boulets de charbon menu pour l'usage domes-
tique, par M. Martin. Elle est composée d'une trémie supérieure dans laquelle on
verse la pite de charbon menu mélée de terre glaise, et qui laisse tomber
cette pite entre deux cylindres se pressant tangentiellement. Les jantes des deux
roues sont munies chacune d'une série de demi-sphéres creuses qui se cor-
respondent exactement, de sorle que, quand tout le systéme est en mouvement,
la pate comprimée entre les deux roues s’y divise et 'y forme en boules qui
sont regues au-dessous de la machine.

1859. — Machine propre @ la fabrication des briquettes économigues, par
M. Verstraeten, consistant en deux cylindres horizontaux en fer creux, réunis par
un systéme d'engrenages et de volants. Sur les conlours de ces cylindres se trou-
vent des cavités dans lesquelles se forme la briquette, qui a 0m,15 de longueur
sur 0™, 43 de circonlérence environ. Au-dessus est un entonnoir, destiné & con-
tenir le menu de houille qui doit composer la briquette. Au centre de cette tré-
mie est un arbre & paletles, servant & mélanger les matiéres.

1859. — Machine & agglomérer les houilles, lignites, anthracites, etc., par
M. Loup, reposant en principe, comme un grand nombre des machines de ce
genre, sur l'application de deux disques placés verlicalement sur des axes
horizontaux mobiles et en contact par leurs circonférences. Ces disques sont
de méme diamétre et leurs circonférences garnies d’échancrures semblables qui,
arrivées vis-i-vis 'une de l'autre, compriment la matiére qu'une trémie alimen-
taire, placée an milieu, déverse constamment. Dans une addition & son brevet,
M. Loup modilie cette disposition en remplacant 'un des disques par une cou-
ronne d'un diamétre beaucoup plus grand, ¢chancrée intérieurement. Le disque
conservé est appliqué & l'intérieur de la couronne et fonctionne ainsi qu'un
engrenage & denture intérieure.
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1859. — Maclune & comprimer les charbons, par M. Maret, marquis de
Bassano, construite sur le principe des pilons & cammes employés pour concas-
ser les minerais.

1859. — Machine & comprimer le charbon de terre et & mouler les bri~
ques, par M. Vandenhielakker. C'est un marteau-pilon, md par des cammes
opérant la pression par le choc; il fait pénétrer peu & pou et dgalement Ja ma-
tiére agglomérante dans toutes les parcelles de charbon, quelle que soit la quan-
tité des matiéres employées. Ce systéme permet a V'ouvrier de faire varier
la pression en donnant un nombre plus ou moins grand de chocs, suivant la
nature des matiéres ou la qualité des produits.

1859. — Machine & mouler et comprimer la tourbe , avec mandge, par
MM. Warendeuf et Guignault. Elle est formée d’une couronne d'un grand diamétre
placée horizontalement et réunie par des bras & un axe vertical animé d'un mou-
vement de rotation continu. Cette couronne est fondue avec des cavités qui sont
les moules. Au-dessus de ceux-ci sont montés, d'un coté, Ia trémie qui distribue
la matiére, et, diamétralement opposé a celle-ci, le presseur qui agglomire cotte
matiére. Ce presseur est une sorte de meule verticale en fonte pouvant tourner
sur son axe et garnie de dents saillantes qui, en pénélrant dans los moules,
opérent I'agglomération des matiéres.

1859. — Procédé de fabrication de charbons agglomerds avee la houille
menue et le brai sec, par la Compagnie des mines de houilles do Blanzy.
L'appareil n’est autre qu'un mélangeur composé d'un cylindre verlical on
fonte garni au centre d’un arbre armé de paleties; co cylindre est enveloppd par
une chemise en fonte chauflée & la vapeur.

1859. — Machine & mouler et @ presser la towrbe, par MM, Corboran frores.
Composée d’un fort bati en fonte de faible hauteur, celto machine re¢oit d'un hout
un arbre horizontal  manivelle, muni d'une grande rouo d'engrenage, conunundde
par un pignon droit fixé sur un second arbre horizontal qui, garni d'une poulio
fixe et d’une poulie folle, re¢oit le mouvement d'un moteur quelconquo, Ln mani-
velle de cet arbre commande directement le piston-moulour, qui se moul horizon-
talement dans des guides (ixés sur le bati; a la této do co piston sonl atlachis, I'un
a droite, l'autre & gauche, deux autres pistons de moindro dimension dont la mis-
sion est de débourrer le moule. A cel effet, co moulo, placé derritre lo guide
des trois pistons, se meut perpendiculairement & coux-ci; il est formé do doux
cases; quand l'une se présente devant le piston-mouleur pour recevoir sa charge
de matiére, 'autre, déja remplie, est débourréo par I'un des pistong-déhourreurs;
puis le moule se déplace et présente la case vide au mouleur, tandis quo le
gecond débourreur fait sortir la briquelte agglomérde renformée dans ln caso
précédemment remplie, et ainsi de suite.

1859. — Machine & fabriquer les boulets de charbon de terre, par M. Wil-
mart. Le charbon, broyé ou pulvérisé & l'aide d'un moulin-broyeur ordinaire,
est mélangé avec une certaine partie de lerre argileuse en proportion conve-
nable. Ces matiéres, bien triturées et malaxdes & I'aide d'une certaine quantité
d’eau, sont versées dans une trémie placée au~dessus de la machine i agglomérer,
composée d'un cylindre-mouleur muni de 168 formes de boulets. En sortant
des moules, les boulets sont regus sur une toile sans fin qui les transporte dans
un séchoir chauffé a I'aide de la chaleur perdue du foyer de la chaudiére qui ali-
mente de vapeur la machine motrice.
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1859. — Muachine & agglomérer & double effet, pour lo fabrication des
briquettes de charbon, par M. Fondu. La disposition rappelle, par sa forme et le
mode d’action des outils, les machines & fabriquer les clous; surun biti en fonte
a large empattement est monté un arbre horizontal qui recoit le mouvement du
moteur et le communique, par une série de cames, aux leviers qui font agir
le comprimeur, le moule mobile et le chasse-briquette. Le charbon sortant du
mélangeur tombe continuellement dans les entonnoirs placés au-dessus de la
machine, g'introduit dans les entrées et se pose sur les glissiéres, qui s'ouvrent
pour le laisser entrer dans les moules & briquettes. Aussitot que le charbon est
introduit dans le moule, la glissiére se ferme et vient se placer au-dessus d'une
plaque fixée sur le bati. Cette glissiére étant fermée forme la largeur de la bri-
quslte, et reste ainsi pendant le temps que s'opére la pression, qui est effectuée
par des leviers horizontaux commandés par les cames fixées sur l'arhre moteur.
Les glissiéres ayant la forme de briquettes s'adaptent juste dans les entrées; der-
riere ces glissiéres il s'en trouve d'autres, de méme dimensions, qui servent &
chasser la briquette et & retenir la pression.

1859. — Machine & agglomérer Lo houille, par MM. Verpilleux fréres et
Baldeyrou, consistant en une grande roue placée verticalement sur un axe
horizontal, animé d'un mouvement de rotation continu. La circonférence de cette
roue, sur son épaisseur, est divisée en compartiments creux formant moules, et
dans lesquels une trémie supérieure déverse la matiére, laquelle se trouve com-
primée par un fort galet cylindrique placé en-dessous, tangentiellement a la roue,
et dont la couronne est garnie de saillies correspondantes aux creux des moules.
Dans 'exécution, ainsi que nous I'avons vu en visitant les ateliers de M. Verpil-
leux, les saillies du galet presseur et naturellement aussi les creux des moules de la
roue sont supprimés ; la matiére regoit simplement un laminage énergique entre
la circonférence intérieure de cette grande roue et celle extérieure du galet. On
obtient ainsi une sorte de galette continue d'une faible hauteur, qui se trouve
découpée en briques a l'aide de lames tranchantes, dont est muni un arbre placé
a peu de distance du galet, dans 'intérieur de la roue.

1859. — Systéme de moulewr méeanique propre & lransformer en agglo-
mérds loule espéce de minerais, de pyrites, de charbons menus, par M. David,
ingénieur, & Paris. Nous avons donné le dessin el la description compléte de cet
ingénioux systéme dans le précédent volume.

A859. — Machine i comprimer les charbons agglomérés, les péras arti-
ficiels, les briques @ construire, les pierres factices el toule espéce de
maliéres solides, susceptibles d'agglomération, pour en oblenir des formes
rdguliéres el résistantes, par M. David, fabricant au Havre.

Cette machine se compose principalement de deux grandes roues en fonte cla-
vetées sur des axes indépendants montés dans des paliers ajustés sur les flasques
verticaux d'un bati en fonte. L'une de ces roues est fondue avec seize saillies
ou dents & sa circonférence, destinées a comprimer la matiére contenue dans les
moules pratiqués au pourtour de la seconde roue, laquelle est pourvue d’autant
de cases qu'il v a de saillies a la rous compresseur. Cetle roue est mise en mouve-
ment par une grande roue d'engrenage calée sur son axe, et qui engréne avec
un petit pignon fixé sur un axe inférieur muni de la poulie commandée par le
moteur. Un distributeur circulaire, a quatre croisillons, monté sur un arbre
vertical et animé d'une vitesse de 45 & 20 tours par 1', déverse la matiére qui

XIv. 3
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est fournie dans les cases de la roue & moule, par une ouverture pratiquée dans
le fond du distributeur. Les cases de cette roue & moules sont garnies do re-
poussoirs qui forment leur fond ; ces repoussoirs ont leurs tiges engagdes dans
les rainures d’'un double excentrique fixé sur le méme arbre que la roun, do
sorte que les repoussoirs sont au fond de la case quand les moules s rom-
plissent, et ils montent jusqu'a fleur desdites cases quand ils doivent faire sortir
la matiére moulée et comprimée. Cette machine peut produire, suivant lauteur,
95,000 briquettes, en 10 & 11 heures de travail, représentant un poids do
125,000 kilog. environ de matiéres agglomérdes.

1859. — Procédé d’agglomération des howilles mennes sans addition de
goudron, ni de brai de goudron, mais par distillation et compression, par la
Société des mines de houille de Roche-la-Molére et Firminy. L'appareil ost com-
posé d'une série de six ou huit tubes horizontaux placés & une petite distance
les uns des autres, dans un plan horizontal. Au-~dessus do chacun d'oux, dins
le plan vertical, sont disposés d’autres semblables qui communiquont entre eux
par les deux extrémités. Celui supérieur regoit le chargomont de la matidre qui
est conduite 2 I'extrémité par des palettes disposées en hélice sur un axe longi-
tudinal logé au centre du tube, et animé d'un mouvement do rotalion continu.
A lextrémité de la série des tubes inférieurs sont montés des conduils qui dé-
bouchent au-dessus des pistons de la machine & mouler, plicdo directement
au-dessous. Cette machine, d'une construction trés-simplo, consisto on un mbmo
nombre de pistons qu’il y a de tubes dans lo plan horizontal § ils so commuandont
mutuellement par des pignons engrenant les uns avoee les aulros. Ges pistons
sont circulaires et terminés, du ¢dté des conduils qui distribuent In matidro,
par une hélice qui, 4 chaque rdvolution, refoule un boudin comprimd, do In
longueur du pas de cette hélice.

1859. — Perfectionnements dans les machines @ compriner les hriquettes
de charbon du systdéme Middleton, par M. Detombay. Cos porfeetionnements
consistent en un refient qui sert & arrdter Ja plate-forme mohile & son point
fixe. Cette plate-forme ayant un forl poids, il arrive leds-gouvenl quiavoe un
excés de vitesse et méme & sa vitesse ordinaire, ollo dépasse son point d'urret,
ce qui occasionne fréquemment la rupture d'une ou de plusionrs pidees, o
démouloir et le marteau de compression, au licu do vonir s'embolter dang les
moules, se présentent, dans ce cas, & edtd. Lo ratient a done pour offel do preé -
venir ces accidents en arrétant la plate-forme an point convenable. Lo wouvenmont
de trois leviers combinés sert & régler ot & rendre uniformoe la comprossion de
ces briquettes.

1859. — Machine @ comprimer les briquetles de charbon, par M, Fromont,
composée d'un cylindre creux, dun engrenage fuisant tourner co evlindee, ol
d'une espéce de piston animé d'un mouvemont do va-ot-vient dans lo eylindre,
Des galets empéchent le piston de tourner dans son enveloppe et lui donnent lo
mouvement de va-et-vient. Des coussinets forment une enveloppe dans laguelle
tourne le cylindre, et contre cette enveloppe sont comprimdes les hriquettes,

1860. — Perfectionnements apportds dans le moulnge des charbons, pav
M. Muleur. L’appareil consiste en une série de pistons eylindriques fixés sur uno
traverse horizontale animée d'un mouvement de va-el-vienl par un arbro coudd
a double manivelle.

1860. — Machine & agglomdrer les menus charbons, par M. do Yaux-Bidon,
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L'aspect de I'appareil a beaucoup d’analogie avec de certaines machines & raboter.
Comme elles il se compose d'un bati vertical en fonte assis sur un large patin; sa
partie supérieure est munie d'un arbre horizontal qui regoit d'un bout la poulie
motrice et un grand engrenage, et du bout opposé un plateau 3 manivelle
commandant, par une bielle, une tige verticale munie & sa partie inférieure
du poingon ou piston-mouleur. Au-dessous de ce piston est placé le moule en
fonte dans lequel on introduit la matiére & agglomérer. Ce moule regoit, comme
le piston-mouleur, un mouvement vertical de va-et-vient. Ce mouvement lui est
communiqué en temps opportun par un tambour muni d'une gorge sinueuse,
dans laguelle s'engage un galet réuni par une tige & l'arbre vertical qui porte
le moule. Le mouvement est transmis au tambour 3 gorge par un arbre hori-
zontal monté a la partie inférieure du béti, et muni, & 'un des bouts, d'un pignon
qui engréne avec la grande roue fixée sur I'arbre supérieur de commande dont il
est parlé plus haut, et, du bout opposé, d’'un pignon d’angle qui engréne avec
une roue semblable fondue avec le tambour.

1860. — Perfectionnements aux machines & mouler les briquettes combus-
tibles, par M. Jarlot. Ces perfectionnements comprennent deux dispositions de
machines. L’une repose en principe sur la compression au moyen d'un piston
animé d'un mouvement rectiligne horizontal de va-et-vient, et la seconde repose
sur I'application de deux tambours munis d'un méme nombre de compartiments,
et agissant tangenticllement par compression. Le Génie industriel de janvier 1864
donne le dessin et la description complédte de cette dernidre, qui a été appli-
quée.

1860. — Machine @ leviers propre & Vagglomération de loule matiére,
par M. Ch. Rosius; agissant au moyen de leviers comprimeurs. Des ressorts
de voiture et & boudin sont destinés & faire sortir, sans le secours de liquide,
les matiéres comprimées. Par ces disposilions, on peut diminuer la course de
I'appareil moteur, ainsi que colle des leviers.

1860. — Perfectionnements & o machine & fobriquer les charbons
menits, par M. J. Martin. Le charbon et son alliage, broyés entre deux cylin-
dres, puis mélangés dans un tonneau armé de palettes en hélices, sont dirigés
par celles-ci entro deux cylindres comprimeurs. Ces cylindres, qui forment le
principal objet du brevet 1839 (voir page 31), ont présenté dans I'application cer-
taines difficultés, non sous le rapport de la compression, mais pour obtenir le
boulet en entier; presque lous se partageaient; chague moitié restait pour ainsi
dire dans sa forme ou moule. L'auteur a remédié & cet inconvénient en creu-
sant les rubans des deux cylindres de 4 1/2 mill. au centre pour arriver & 0 aux
angles, do maniére A laisser une barbe ou bavure au joint de chaque boulet.

1860, — Systéme de machine pour la fabrication des briqueltes de char-
bon et de ponssiére de coke, ainst que pour la compression de la bellerave
el de loules matidres susceptibles d’étre agylomerdes, par M. Bouriez. Une
machine & vapeur horizontale dont la tige du piston traverse le fond du cylindre
regoit le piston mouleur au devant duquel est placé le woule proprement dit.
Ce moule n'est aubre qu’une caisse en fonte, de forme rectangulaire, munie, du
cOtd doe Tl'entrée du piston mouleur, d'une trémie pour Iintroduction de la
matiéro; lo bout opposé est fermé en dessus par un couvercle mobile, qui est
maintenu par un levier et un contre-poids alin que celui-ci puisse se soulever si
la pression dans le moule devenait trop considérable. Le moule n'a pas de fond;
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l'agglomération a lieu dans I'intérieur par le seul fail du tassoment do la matidre
contre les parois latérales, parsuite de la longueur du moule, longueur sensi-
blement plus grande que celle de la course du piston-mouleur; eelui-ci est creux
intérieurement et il est rafraichi constamment par un courant d'eau continu.

1860. — Forme de charbons agglomérds dits Charbons pereds, par M. Fou-
cou. Les briquettes sont percées de part en part et de dislance en distance, afin
de laisser I'air circuler autour et les traverser pour faciliter leur combustion
dans les foyers.

1860. — Perfectionnements dans les presses hydvauliques propres & agylo-
mérer les menus combustibles, par M. G. Asheroft. La premidre partic do I'in-
vention consiste en un mode d'accélérer la marche dos prosses hydrauliquos,
tout en obtenant une forte pression. La seconde partio so rapporte & une disposi-
tion qui a pour but de faire rentrer les béliers & lour place, aprés avoir exered
leur pression. La machine de compression des briquettes consiste en deux forts
chdssis en fer réunis par des mountants. Dans lo bdli supéricur sont monlds
deux béliers, dont le mouvement est libre dans Jes relrailes. Hs sonl munis de
collets étanches et portent des pidces au moyen dosquelles ils exercent lour pros-
sion surles matiéres placées dans le creux des moules.

1861. — Systéme de presse rotative pour agglomdrer les poussicres, risi-
dus ou menus charbons el toutes autres espéees de combustibles, pur M. Andro.,
Ce systéme est hasé, comme un grand nombro de coux dderils précddommoent,
sur I'application de deux roues ou tambours montds sur des axes horizantuny of
se touchant tangentiellement; leur circonférence dtant munio do eavilds domi-
sphériques qui, rapprochées par le mouvement do rolation communiqué en sens
inverse aux deux tambours, forment des moules complétement sphériques dans
lesquels la matiére est comprimée. Les lambours sonl en fonte ob les moules sont
en fer et encastrés & leur circonférence. Lo fond de chaque domi=sphire est pored
pour recevoir une tige débourrcuse i ressorl, commantie par une came fixée
sur I'arbre du tambour correspondant. Un chasse=boule est en outee appliqudé
entre les deux tambours.

1861. — Fabrication mécanique des maltes d'dlawr ot autres produits
agglomérés, par MM. Pommier et Danguy. La machine destinéo d cotlo fabiei-
cation est composée d'un plateau circulaire muni do 44 moules of montd sur un
arbre vertical. Sept pilons sont disposés au-dessus de lo domi-circonféronce de
ce plateau, de fagon A correspondre & un mbéme nombre do moules, tindis que les
sept autres recoivent I'action de sept déhourrcurs correspondant o ln demi-cir-
conférence opposée. Un demi-tour du plateau ramdne les moules déhourrds sous
les pilons, et avant que ceux-ci n'agissent, c¢es moules sont charges do malidres
au moven de sept conduits verticaux alimentés par une teémio avee distributonr
et sasseur.

1864, — Machine propre & frapper les agglomerds de lontes espieves de
nature, par M. Castanier. C'est une sorte de presse dans lo gonro do colle i
frapper les monnaies; on y retrouve la table munia d'une matrice avoe poingon,
lequel, attaché 2 une courte bielle, ost md par un excentrique fixé sur un arbre
horizontal disposé au-dessus de la table, Au-dessous so trouve un arbra semblable,
mais moins fort, muni également d'un excentrique qui fail mouvoir un poingon
plus petit, traversant le centre de la matrice, el destind & opéror son débourrage.
Une brosse placée latéralemnent el animée d'un wouvement rotatil intormittont
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chasse la briquetle de dessus de la table, lorsqu’elle a été soulevée de U'intérienr
de la matrice par le débourreur.

1861. — Aagglomération des menues houilles par Uaction combinée
de la pression et de la chaleur directe constante, par M. Loup. Par ce
systéme, les houilles grasses peuvent étre traitées sans mélange de brai et
de goudron ; les houilles maigres et les enthracites seulement ont besoin de
ces agents auxiliaires pour &tre agglomérées. L'appareil est composé de deux
grands fourneaux placés parallelement et recevant chacun, dans le sens trans-
versal- une série de cornues en fonte, disposées de maniére qu'elles se trou-
vent vis-a-vis les unes des autres, de telle sorte que les pistons de la machine
a comprimer qui est installée entre ces deux fours, puissent pénétrer alternative-
ment, tantdt dans la bouche des cornues de droile et tantot dans celles de gauche.
On voit que la machine & comprimer doit étre double. En effet elle est com~
posée de deux sommiers horizontaux munis de pistons et reliés par une cage;
au milien de celle-ci se meut un excentrique fixé sur un arbre commandé
par un moteur, de facon a lui communiquer un mouvement continu trés-lent
de va-et-vient. La matiére broyée arrive constamment dans les cornues par une
ouverture pratiquée au-dessus, prés de la bouche de chacune d'elles, et les
pistons la refoulent & I'intérieur pour I'obliger asortir par I'extrémité opposée qui
désaffleure le fourneau. Comme les cornues sont assez longues et que leur orifice
de sortie est, relativement au milieu ou au ventre, beaucoup plus étroit, la ma-
tiere ne peut sortir que lentement et comprimée fortement sous forme de boudin.
Pendant son passage dans la cornue, cette matiére est chauffée a une tempéra-
ture qui peut &tre de 500° & 800°, ce qui permet 2 Ia fois une plus forte com-
pression et une agglomération plus parfaite. A la sortie des cornues, les boudins
sontcoupés a la longueur convenable, au moyen d'appareils particuliers installés
de chague coté des fourncaux.

1861. — Perfectionnements apportés dans les appareils propres @ la
[abrication des briguettes agglomérées, par MM. Revollier jeune et C-.
Dans ces appareils, l'opération compléte nécessaire a la fabrication des bri-
quottes est divisée en quatre phases qui sont: 4° distribution du mélange;
20 vérification du remplissage parfait des moules; 3° compression du mélange;
4° démoulage. La machine qui permet d’obtenir ces résultats est composée
d'une plate-forme tournant horizontalement autour d'un axe fixe vertical servant
de colonne & la presse. Ce plateau regoit quatre moules a plusieurs comparti-
ments, dont chacun d'eux est muni d'un piston. La série des pistons pour
chaque moule sont reliés & un plateau suspendu a la plate-forme et mobile verti-
calement. Deux corps de presses hydrauliques sont fixés & angle droit sur le
sommier servant de baso i 'ensemble de la machine; l'une de ces presses sert
au moulage, I'autre au démoulage; le mouvement ascensionnel de leur piston
se fait rapidement & l'aide de la communicalion établie entre eux et un réservoir
de pression qui est alimenlé constamment par le jeu des pompes. La plate-forme
est mue mécaniguement par un engrenage, un systéme de désembrayage auto-
moteur et un embravage & main. Son mouvement de rotation a lieu par quart
de révolation.
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CONSTRUGTEURS-MECANICIENS A PARIS.

[PLANCHE 2)

Dans quelques années les machines-outils, propres au faconnage des
bois, seront prohablement aussi répandues que lo sont aujourd'hui les
machines-outils & travailler les métaux. DAY, nous nong plaisons & 1y
constater, un grand nombre d'établissements en font usage pour In eon-
struction des navires et des wagons, pour I'exéeution des hitis de nne-
chines, des instruments aratoires, des meubles, ete.

Plusieurs constructeurs recommandables s'occupent maintenant tout
spécialement de la construction de ce genre de machines; nous signale-
rons tout particulidrement MM. Bernier ainé et ¥, Arbey qui, avee une
grande persévérance, cherchent & les répandee en rendant ces machines
plus simples de construction, moins volumineuses, d'un prix moins élevi
et, par cela méme, d'une application plus générale e¢n les mettant A la
portée du plus grand nombre. Car, il faut bien le reconnaitee, prosque
toutes les machines construites jusqu’ici pour fagonner les hois, (quoiguae
d'ailleurs trés-ingénieuses, présentant la méme complication d'organoes,
demandent une force motrice aussi considérable ot sont i'un prix aussi
élevé que les machines A travailler les métaux, tontes conditions qui n'en
permettent I'emploi qu'aux grands ¢tablissements,

Nous avons fait connaitre dans le x1° volume les bonnes dispositions
et l'excellente construction des machines & mortaiser et & faire les
entailles, de M. Messmer, directeur de usine de Grallenstaden, et, dans
le xn® volume, une machine A faire les rainures, du mdéme ingénicur,
Ces machines, employées avantageusement aux ateliers de wagonmage
du chemm de fer de I'fst et dans d’autres grandes usines, fonctionnent
parfaitement, comme nous I'avons dit; construites dans les mémes con-
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ditions de marche, de solidité et de durée, elles ont valu A leur auteur,
en 1855, les plus hautes récompenses, mais elles présentent une partie
des inconvénients que nous venons de signaler, d’exiger une force mo-
trice assez considérable et d'étre d'un prix d'achat élevé relativement aux-
machines plus simples que 'on construit maintenant pour effectuer des
opérations similaires.

MM. Bernier et Arbey exécutent des machines 4 mortaiser et des ma-
chines & faire les tenons de petites dimensions sur bitis en bois ou
en fonte, qui rendent de véritables services dans les ateliers d'une impor-
tance secondaire, comme aussi des machines de grandes dimensions
qui trouvent naturellement leur place dans les grands établissements. La
machine 2 faire les tenons de ces constructeurs, quoique plus simple que
celle représentée sur la planche 40 du x® volume, est basée sur le méme
principe d’action des outils ; mais la mortaiseuse differe de celle de
M. Messmer en ce que I'outil, au lieu d'étre un bee-d'dne animé d"un mou-
vement de va-et-vient pour piocher le hois, est, au contraire, une simple
méche & mouvement rotatif comme celle d'une machine & percer?. Dans
le premier systéme, le bec-d'dne qui a trituré le bois laisse les copeaux
dans la mortaise, ce qui oblige I'ouvrier & passer du temps & la vider,
tandis que, dans le second, la méche, en fraisant le bois, contraint le co-
peau A sortir. Seulement, dans le cas ol 'assemblage exige une mor-
laise carrée aux extrémités, on est dans I'obligation d'enlever la petite
portion de bois laissée aux deux bouts par la forme arrondie de la meche,
opération que I'on effectue rapidement au moyen d'un outil spécial, sorte
de bee-d"ine animé d'un mouvement de va-et-vient dans des paliers fixés
sur le bati méme de la machine 3 mortaiser, & laquelle un mécanisme
tres-simple est ajouté pour faire fonctionner cet outil supplémentaire.

Si les outils & l'aide desquels s’effectuent mécaniquement les assem-
blages & tenons et & mortaises sont indispensables pour obtenir une exé-
cution régulitre et rapide, les machines 4 faire les moulures rendent
aussi de grands services, par suite de I'économie qu’elles procurent sur
le travail manuel. MM. Bernier et Arbey construisent plusieurs systémes
de machines de ce genre qui sont destinées chacune 4 une production
toute spéeiale.

Ainsi 'une, d'une simplicité extréme, est une sorte de banc & tirer les
moulures, destiné particulitrement i 'exéeution des travaux d'ébénis-
terie; elle est composée de deux longrines en bois fixées horizontale-
ment et paralltlement sur des chevalets verticaux qui les relient aux
deux extrémilés. Entre ces longrines est ajustée, pour y glisser librement
dans le sens de leur longueur, une poutrelle ézalement en hois, munie
en dessous d’une crémaillére en fonte qui engréne avec un pignon dont

1. On peut voir le dessin de cette machine dans le vol, xxu du Génie industriel
(2* semestre 1801 ),
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Varbre fait partie d’un petit chdssis ou poupée double, aussi en fonte.
Cette poupée, fixée transversalement au milieu des deux longrines, est
munie du porte-outil, assemblé 4 queue d’aronde, afin de permettre de
varier sa hauteur et, par suite, celle de la lame coupante, profilée sui-
vant la moulure que l'on veut obtenir. Dans cette machine 'outil est fixe,
et cest le bois sur lequel on doit pratiquer Ja moulure qui est mobile.
A cet effet, il est fixé par ses extrémités sur la poutrelle munic de Ia
crémaillére, par des griffes de serrage 3 vis. La poulrelle ¢st mise en
mouvement au moyen d'une manivelle qui, en faisant tourner le pignon,
la déplace dans le sens de la longucur du bane, et force ainsi la régle de
bois & passer sous Ja lame tranchante.

Par sa simplicité, cette machine peut plutdt étre considérée comme un
simple outil-mécanique destiné A supprimer les outils & main dispen-
dieux, d'un entretien difficile et exigeant un homme exercé dans sa profes-
sion, tandis qu'avec ce banc 4 tirer les moulures, un ouvrier (quelconcue,
avec un peu d’habitude, peut produire, dans les meilleures conditions,
cinq fois plus que le premier; de plus, Ia confection des fors ne donne
pas moins, suivant les constructeurs, de 75 pour cent d’économic sur les
frais d'outils & main. Les bois durs, tels que le chéne, le chitaignior, lo
noyer, le poirier, etc., etgénéralement tous les bois des iles peuvent seuls
étre tirés en moulure. Ces bois peuvent éire également travaillés pur les
machines rotatives semblables A celle que représente notre dessin pl. 2,
aussi bien que les bois tendres ; mais, outre que ces dernidres néeessitent
un moteur, on doit comprendre que les moulures pour nieubles doivent
étre mieux finies par I'étirage que par le rabotage.

Une autre machine, non moins simple que ce bane d tirer les moulures
droites, permet d’exécuter avec une grande rapidité des mowlwres cintries
de toutes dimensions, des rainures, feuillures, refouillements, Gldgisse-
ments extérieurs ou intérieurs les plus contournds et avee une grande
netteté. Cette machine est composée d’une table reclangulaire en bois
supportée par quatre forts pieds droits reliés deux & deux par des pating,
et ceux-ci par une traverse horizontale. Au centre de ce biti, au-dessous
de la table, est fixée par des vis, sur un montant vertical, une poupde de
tour avec chariot, arbre et poulie de transmission; larbro tvaverse In
table qu'il désaffleure d'une quantité plus ou moins grande & volontd, au
moyen de l'assemblage & queue d'aronde du chaviot ot d'une vis
actionnée par une manivelle. Cet arbre, animé d'une grande vitesse de
rotation par la courroie qui passe sur la poulie, vegoil, & sou extrémité
qui désaffleure la table, la lame tranchante profilée, qui est I'outil pro-
prement dit au moyen duquel les moulures cintrées les plus diverses
sont obtenues.

Sur le méme mode d’action que celte espiee de toupie mécaniyue, los
mémes constructeurs ont disposé une machine A faire les mowluwres débil-
lardées, c'est-A-dire cintrées suivant deux plans, moulures dont on trouve
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de nombreuses applications dans la confection des meubles Louis XV, les
fauteuils et chaises, les rampes d’escalier, etc.

Enfin, il nous reste & parler de la machine rotative & pousser les mou-
lures droites ordinaires employées avantageusement pour orner les
appartements, et que depuis longtemps déja on fabrique mécaniquement,
ce qui explique le has prix de ces produits relativement au travail de
faconnage des profils souvent trés-compliqués.

Les machines que MM. Bernier et Arbey construisent pour obtenir ces
moulures que 'on trouve en si grande quantité dans le commerce, ne
different pas en principe des machines de ce genre employées depuis
longtemps déja; elles ne se distinguent de celles-ci que par quelques
nouvelles dispositions d'assemblages et de détails de construction qui les
rendent plus simples, plus faciles & conduire, et assurent un fonctionne-
~ meént plus régulier et plus parfait.

Afin de bien faire reconnaitre ces divers perfectionnements, nous avons
fait relever un dessin exact de I'une de ces machines, et nous allons
donner une description compldte et détaillée de tous les organes dont
elle est composée.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A POUSSER LES MOULURES DROITES

REPRESENTEE PLANCHE 2.

La fig. 1 est une vue extérieure de face, en élévation, de cette ma-
chine toute montée et préte & fouctionner;

La fig. 2 en est un plan général, vu en dessus, avec sa transmission
de mouvement ;

La fig. 3 est une section verticale faite dans le sens transversal, vers
le milieu de la longueur, suivant la ligne 1-2 de la fig. 1;

La fig. & fait voir cette méme machine en projection verticale de coté
et vue de l'extrémité gauche;

Enfin la fig. 5 montre en section le porte-outil, la table, les galets de
retenue et le eylindre cannelé qui oblige 1e bois d s’avancer sous 'action
rotative des lames tranchantes.

Du parr. — Il est composé de deux flasques en fonte A et A’, nervés et
a jour, reliés aux pieds par les deux boulons 4 entretoises a, et en des-
sus par deux traverses dgalement en fonte o’ et par la table de méme
métal B. Au milieu de leur longueur, ces flasques sont fondus avec des
saillies étroites b, qui désaflleurent la table munie d’encastrements pour
leur passage, et celte table est elle-méme fondue avee un rebord ¥, sur
toute sa longueur, contre lequel vient s'appuyer le bois 4 travailler.

DU PORTE-OUTIL ET DE SA COMMANDE. — L’arbre horizontal C sur lequel
est claveté le porte-outil D est monté dans les paliers e, qui font partie
de deux supports verticaux en fonte E, de section rectangulaire avec ner-
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vure au milieu, et qui ont les bords taillés en biseaux pour glisser dans des
coulisses & queue d’aronde ¢/, vissées sur les faces extérieures du biti.

Ces deux supports E, placés ainsi paralitlement, sont reliés ensemble
par quatre boulons f & une forte (raverse en fonte E/, garnie en son
milieu d'un écrou [/, traversé par la tige filetée F. La partie supdricure
de celle-ci est ajustée de facon a tourner librement, mais sans pouvoir
se déplacer verticalement, dans un collet g (fig. 3), fix¢ & une lraverse en
fonte G boulonnée au béti.

Il vésulte de ces dispositions que lorsqu’on fait fourner [e volant A
main F/, calé sur la tige filetée F, celle-ci tourne dgalement en faisant
monter ou descendre, suivant le sens de rotation imprimé au volant, la
traverse E et naturellement avec elle les supports 1 du porte-oulil D. On
régle donc ainsi facultativement, & volonté, la hauteur de co dernicr par
rapport & la table de travail.

Le porte-outil, ainsi qu'on peut le reconnaitre particulitrement par
les fig. 2, & et 5, est formé d'un eylindre en fonte évidé au milicu pour
présenter quatre bras 4 angle droit destinés & recevoir dans des entailles
pratiquées dans leur épaisseur les lames tranchantes d, qui doivent effie-
tuer le travail. Ces lames sont maintenues solidement dans les entailles
du porte-outils au moyen de vis &/, engagdes dans I'¢paisseur du bras
muni d'une partie renflée et filetée pour les recevoir,

Les lames ou fers tranchants sont éehelonnds sur le porte-outil quand
la moulure est lavge pour qu’elles n'agissent que une apeds antee, ot
que les deux, trois ou quatre lames en mordant un peu 'une s autre
completent le profil de la moulure que l'on veut obtenir; en dautres
termes, si la moulure est large, de la largeur maximum du porte-ou-
til par exemple, le premier fer placd contee Pune des joues du porte-
outil doit former la téte de la moulure: le second, fixd dans Pentaille du
bras suivant, doit couvrir d'une petite quantit¢ le premier fer on atta-
quant une faible portion du bois entaillé par celui-ci; ainsi du troisiiane
fer sur le second et du quatridme sur le préedédent,

Par cette division du travail des outils, on ohtient non-seulement une
grande régularité en rendant leur aclion presque continue, mais encore
on ménage extrémement les fers, en ce que chacun d'eux. plus simples
de profil, n'agit que pour enlever une quantité de bois plus ou moing
forte, mais toujours laméme ; ainsi, celui qui tranche la plus forte ¢pais-
seur, pour faire une gorge profonde, doit naturellement §'nser plus vite
que celui qui n’a qu'd effleurer le bois pour faire un simple houdin, par
exemple. [l suffit donc d'affiter le premier quand cela est néeessaire sans
toucher au second, tandis que confrairement, si un seul fer présentait le
le profil complet, on serait dans la néeessit¢ de Paffiter sur toute sa lon-
gueur pour ne pas changer le dessin ou le galbe do la moulure.

La vitesse de rotation de 'outil, comme dans toutes machines de ce
genre, doit étre considérable, de 1800 & 2000 tours environ par minute.
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Cette vitesse est communiquée d la poulie C/, calée & I'extrémité de
I'arbre C, par la poulie plus grande H, qui peut étre fixée sur un arbre
de couche quelconque de l'établissement dans lequel la machine est
installée, ou sur un arbre h, d'une transmission spéciale, comme I'in-
dique la fig. 2.

Cet arbre, monté dans deux forts paliers en fonte H', fixés autant que
possible sur le méme massif en magonnerie ou mémes charpentes que
le biti de la machine, regoit les deux aulres poulies P et P; I'une fixe,
recevantle mouvement du moteur, I'autre folle, destinée  l'interrompre.
Il est aussi muni du cone T a quatre étages, destiné & communiquer au
bois un mouvement de translation horizontal, relativement assez lent,
au fur et & mesure du débit des outils.

PLACEMENT ET AVANCEMENT DU Bo1S. — La tahle B est fondue, comme nous
I'avons dit, avec un rebord longitudinal i/, contre lequel on place 'un des
cOtés dressés de la planchette I, d'une largeur plus ou moins grande que
I'on veut soumettre & I'action des outils pour lui donner un profil quel-
conque, déterminé par la forme méme donnée aux fers fixés dans les
bras du porte-outil.

Pour tenir celte planchette appliquée sur ce rebord, une grande lame
de ressort I/ est fixée par un hout sur une équerre mobile 4, placée de
l'autre cOté de la table, de fagon & exercer une légbre pression élastique
sur le bord du bois opposé 4 celui qui touche le rebord de la table.
Comme les planchettes & profiler sont de largeur variable, I'équerre i,
qui recoit 'extrémité du ressort, peut glisser dans une rainure pratiquée
transversalement dans Pépaisseur et élre fixée d une distance quelconque
du rebord 1Y, au moyen d'un éerou A oreilles.

Malgré la pression du ressort I, le bois, sous 'action rotative des ou-
tils, pourrait étre soulevé ; afin d’éviter cet inconvénient, quatre galets j
sont disposés de chaque ¢oté du porte-outil sur deux arbres paralldles J,
de fagon A rester en contact avec le bois et exercer au-dessus une cer-
taine pression, relativement faible pour ne pas empécher son avance-
ment dans le sens longitudinal.

A cet elfet, chacun des arbres I tourne librement dans deux paliers qui
font partie des tiges I/, traversant la table B et I'épaisseur des flasques du
biti, et qui sont relides A leurs extrémités inférieures par la traverse en
fonte K. Celle-ci, par la tringle méplate en fer %, estréunie au levier L vers
le milicu de sa longueur. Ce dernier a son centre fixe d'oscillation au som-
met d'un fort boulon L/, fixé A la nervure longitudinale inférieure du biti.

Par ces dispositions, e¢n agissant sur la manette forgée & 'extrémité de
ce levier, ducotdé opposé & son centre d'oscillation, on souléve bien paral-
Itlement les tiges ) et par conséquent Parbre I muni des galets j, ce qui
donne la facilité au conducteur de la machine de dégager la pidce de
bois en travail de la pression exercée par les galets, de la retirer et, en-
suite, d'en placer une nouvelle.
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Les quatre galets j sont fixés deux A deux sur leur arbre respeclif I, au
moyen d'une clef qui pénétre dans une rainure pratiquée sur toute Ia
longueur de ces arbres, de telle sorte que I'on peut les faive glisser et par
suite régler & volonté la place qu'ils doivent occuper I'un par rapport &
I'autre pour appuyer 4 la place convenable, déterminée par Ia largeur on
le profil de la moulure.

L'avancement du bois est obtenu au moyen du eylindre cannelé M
(fig. 4 et 5), logé sous la table B, dans I'épaisseur de laquelle une ouver-
ture transversale est ménagée pour laisser une portion de la circonférence
désaffleurer d’une petite quantité, laquelle peut du reste dtee véglée au
moyen de deux vis m (fig. 1), qui permettent de soulever hien paveille-
ment les deux coussinets dans lestuels repose son axe. Ce eylindre ean-
nelé est animé d'un mouvement de rotation continu trds-lent, velative-
ment A celui du porte-outil, par l'intermédiaire de Ia roue & denture
hélicoidale m/, quiengréne avec la vis sans fin n, fixde & Uextrdmité su-
périeure de 'arbre vertical M’.

Celui-ci, maintenu par le collet o et supporté par la erapaudine 0,
recoit prés de cette dernidre une roune d'angle R, qui engrine avee le pi-
gnon r, calé sur 'axe horizontal muni du ¢fne S, \ quatre dtages de pou-
lies. Ce cone est placé vis-3-vis du cdne semblable T, fixd sur 'arbre des
poulies de commande (fig. 2), mais en sens inverse, de telle sorte (que
la poulie du plus petit diamdtre de Pun se trouve divectement en faee de
la plus grande poulie de autre, pour obtenir une diffiteence sensible dans
le rapport du diametre, et afin, comme on sait, que In longuenar de la
courroie de transmission, ou les distances entre los circonférencoes rostent
toujours les mémes, quelle que soit la place que 'on fait occuper & cette
courroie. Ce qui détermine cette place, ¢’est naturellement lu vitesse
d’avancement que I'on veut donner au bois, laquelle doit ftre d'autant
moins grande que le bois est plus dur,

TRAVAIL ET RENDEMENT DE LA MACHINE.

1 est facile de reconnaitre, par les rapports des difféeents organes de In
transmission de mouvement, la vitesse d’avancement maximum, moyenne
intermédiaire ou minimum du bois, ou en réalité ln production 'une
telle machine travaillant des bois tendres et des bois durs.

Dans tous les cas, la vitesse de rotation des outils veste ln méme, réglée
4 2000 tours par minute.

Or, comme la poulie C/, fixée sur I'arbre du porte-outil, a 0™ 200 de
diamdtre et que celle H, qui lui communicque le mouvement, a 0% 500,
la vitesse transmise & I'arbre de cette poulie par celle I doit étee de :

0m200 x 2,000

=8 : i 4
5500 00 tours par minutes,



MACHINE A POUSSER LES MOULURES DROITES. L5

Admettons la courroie placée, pour la vitesse minimum , sur le plus
petit diametre du cone T, de 0=100, et naturellement sur le plus grand
du cbne S, qui a 0m200; la vitesse communiquée & I'arbre, qui porte le
pignon r, ne sera plus que de

~0m 100 % 800

0m200
Comme le pignon r n'a que 0m130 de diametre au cercle primitif,
tandis que la roue d’angle R en a 0260, la vitesse transmise 4 l'arbre

vertical M’ n’est plus que de :

=130 x 400

0,260
A chaque révolution de cet arbre, la vis sans fin n, fixée & son extré-
mité supérieure, fait tourner la roue m’ d'une dent, et comme cette roue

a 25 dents, I'arbre du cylindre cannelé M, au hout duquel elle est fixée,
ne fait done que :

= [00 tours.

= 200 tours.

20 :
L. 8 tours par minute.
25
Ce qui donne pour l'avancement du bois dans le méme temps, le
cylindre cannelé ayant 0™ 080 de diamétre :

(0m080 x 3,1416) x 8% = 2:010

soit par heure 120m600.

Il ne faut pourtant pas compter, en fabrication courante, sur ce travail
considérable, mais seulement sur les deux tiers ou méme la moitié de
cette production linéaire, que I'on peut augmenter du reste jusqu'a la
doubler en plagant la courroie sur les rapports inverses des cones T et S,
car les planchettes de bois débité que Ion soumet & la machine n’ayant
en général que 4 2 5 motres de longueur, il fautd chaque instant les rem-
placer.

En tenant compte de ces pertes de temps, la production moyenne
peut élre dvalude de 80 & 100 mbtres & 'heure sur une largeur plus ou
moins grande, et dont le maximum est de 0m230.

Par le fait de la grande vitesse communiquée aux outils, les bois ten-
dres, quand la direction est bonne pendant le travail, n’ont plus qu’a
passer au papier de verre pour posséder tout le fini désirable.

Le prix de cette machine, 4 Paris, dans les ateliers des constructeurs,
MM. Bernier et Arbey, est de 1,500 fraucs.



GENFRATEURS A VAPEUR

ESSAIS COMPARATIFS DE CHAUFFAGE

ET DE VAPORISATION D'EAU SUR LES CHAUDIERES

DE MM. MOLINOS ET PRONIER,

ZAMBAUX , PROUVOST ET DOLLFUS-MIEG KT (°

PAR MM. E. BURNAT ET E. DUBIED

Rapporteurs du comitd de mdeanique & la Soeidtd do Mulhonsa

(rrancny 8)

‘armi les nombreux probltmes de physique, de chimie ou de mdéea-
nique que la Société industrielle de Mulhouse mel chagque annde an con-
cours, figurait, au programme de Vannde 1858 pour 1850, 'dnoncd
d’une des questions les plus intéressantes pour U'industric manufieturitee,
Cette question éfait celle de la production Eeonomique de b papeurt. Los

1. Voici Iénoncé de co programmo = Médaille d'ory & lequelle sera njontde nae sommeg
ie 6,000 fr, (portde plus tard & 7,500 fr.) pour eolui qui aura fit fanetionuer, le proe-
nier, dans le Haut-Rhin, une chaudidre & vapour dont lo rendement dépassern 7 1%
itres d’cau évaporée par kilog. de houille do Ronchamp, qualité moyenne,

La chandiére & vapeur présentée devra fonetionner u une prossion d'nu mobns 5 at-
mosphéres; elle devra évaporer an minimum 10,000 Htees van par 12 Benres, Ta ehifles
T1/2 kilog. est entendu pour de Peau réduite & 00, La quantitd de houille consmmmde
pour I'allumage du matin, lorsque la chaudidre mura M0 aredtto ln vollle, worn additon-
née avec la consommation fotale de la journdée pour la ddtermination du ehiffro do ron-
dement. Les essais pour la constatation do co dornior ehilfee deveont porter sur au moins
douze jours de marche consdeutifs de douze hoeures chneun.

La chaunditre ne devra pas entrainer plus dlemt quo colleg & bowillones wetaelloment
employées en Alsace, c'est-d-dire 54 0 p. 100 du poids de la vapeur formde.

Le systtme pourra é&tre quelconque, seulement on demando quo won emplol soit
simple et pratique, ct n'exige pus des nettoyages of céparations frdguentes of diieiles,

Le prix pourra étre décernd & inventeur d'un appareil nouvenu, leqquel appligud sor
une chauditre du systéme actuel, aménerait au rendomont indiqud,

Une médaille d’argent ct une somme de 2,000 fr. serout accordéon & eelui qui sera
arrivé au chiffre de 7 au lieu do T 1/2, et le quart do cotte somme seulomwut avoe lu
médaille & celui qui aura obtenu 6 3/4.
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essais comparalifs auxquels ce concours a donné lieu ont offert, comme
nous nous y attendions bien, le plus grand intérét, principalement parce
que ces essais n’ont pas été seulement des expériences de peu de durée,
qui ne donnent souvent que des résultats dus & I'habileté des expérimen-
tateurs ou 2 des soins que I'on ne peut constamment exiger des mécani-
ciens et des chauffeurs, mais bien des chiffres certains de rendement
obtenus par un travail journalier qui n'a pas duré moins de quatre
mois. Aussi ne saurions-nous trop louer le zdle et le dévouement de
MM. les membres du comité chargés de ces essais qui exigent, comme
on sait, beaucoup de temps, de soin et de connaissances spéciales.

Nous ne pouvons reproduire en entier l'excellent rapport de
MM. E. Burnat et E. Dubied, publié dans le Bulletin de la Société de
Mulhouse, mais I'extrait que nous allons en donner sera cependant assez
étendu pour renseigner complétement sur les résultats obtenus.

PROVENANCE ET NATURE DE LA HOUILLE EMPLOYEE. — La houille brilée
provenait de la houillére de Ronchamp; elle a été extraite du puits Saint-Joseph,
au mois de ai 1859. On en a fait venir 200 tonnes & la gare de Dornach;
chaque wagon a 6té divisé en autant de tas qu'il y avait de chaudiéres a essayer,
ot placé dans un hangar couvert.

M. Combes, directeur de I'école impériale des mines, a analysé un échantillon
de ce combustible formé de morceaux mélés et triturés, pris dans toutes les por-
tions des las.

Voici les résultats de I'analyse compléte qui a été répétée quatre fois et faite
avec le plus grand soin dans lo laboratoire d’essais de I'école, par M. Rivot,
ingénieur des mines.

La combustion a été opérée au moyen d'un courant d’oxygéne prolongé pen-
dant trés-longtemps sur la houille porphyrisée et mélangée dans un tube 4 du
deutoxide do cuivre en quantité égale & 30 fois son poids. Ces précautions sont
nécessaires pour que la combustion soit entiére. Les quatre résultats ont pré-
senld un aceord remarquable.

Carbone. . . . . .. 88,00 parties
wne. . ... B0 .
Hydmgens ; ” 96,60 parties combustibles
Oxygéne. . . . . .. 2,00 » : s
Aol s o o o« wos 1,10  » SuryoiLies:
Lau hydrométrique. 0,40  » |
Cendres silicouses. . 3,40 3,40 parties combustibles fixes.
Total. .. . . 100,00 100,00

L'essai de la houille comme combustible a donné & M. Rivot les chiffres sui-
vanls :

Matidres volaliles. . . 25,60 parties.
Carbonoe fixe. . ... 71,00 »
Cendres. . . .. ... 3,60 »

Total.wisms « « 100,00 partics.
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Par calcination en vase clos, la houille dunne 74,50 p. 0/0 de coko brillant,
hien aggloméré.

D'aprés le tableau de M. Regnault, ce combustible dovrail dtro classé dans los
houilles grasses et dures, entre la houille d'Alals (Rochebolle) et la houille do
Rive-de-Gier (P. Henry).

Sur la grille, la houille de Ronchamp est, loin de dénoter la mdme puretd qu'a
T'analyse. Elle a donué en moyenne, dans les expérioncos, un rdsidu total de
19,2 p. 0/0, composé de scories, cendres et d'ascarbilles onlovdos sur [ grillo ol
dans le cendrier, dans la proportion suivante:

Cendres et scories. . . . . . .. . 13,8 pour cont.
Escarbilles ou charbon non bralé. 5,4 »

On voit qu'elle est inférieure aux houilles gailleteuses de Denain, qui ont servi
aux expériences de M. Cavé!, et qui n'ont donné quo 8,5 p. 0/0 de résidu
total. Les houilles de Mons et de Charleroi, géndralement employées & Paris, lui
sont certainement trés-supérienres ; en sorte que les résullats obtenus dans la
Capitale ne peuvent étre mis en regard de ceux do Mulhouse avee In houillo de
Ronchamp, sans les réduire d'un certain chillre, qui no pourrait dteo dtabli que
par une expérience comparative faite sur le foyor d'une mémoe chaudidre avee
ces différents combustibles.

Pour expliquer le désaccord apparent qui existe onfre des analyses ol dos
essais faits avec tant de soin, il faut supposor, co qui est fort admissible, que los
échantilions pris dans les tas étaient des morceaux de houillo exempls do ma-
tiéres dtrangéres, et que ces tas conlenaiont des partios sehistonses donl la pro=
portion ne pourrait étre établie que par Tanalyse d'une grande masse de com=
bustible.

Les résultats obtenus sur la grille prouvont que la proportion de matidves (xos
non combustibles est de 13,8 p. 0/0 au lieu do 3,4 p. 0,0, of que, do plus,
5,& p- 0/0 de carbone échappent @ la combustion. Nous on coneluons qu'i
lieu de 96,6 p. 0/0 de parlies combusliblos ou volatilos, il n'en existe en réalitd
que 86,2 p. 0/0, dont 5,4 échappent it I combustion el so rotrouvent dims log
résidus sous la forme d'escarbilles.

En admettant que los éléments combustibles ou volaliles so frowvent dans les
86,2 p. 0/0 en proportions idenliques & eeux quo Fanalyse o trouves dans les
86,6 p. 0/0, on arriverait & élablir comme suil la composition do 100 parties doe
houille de Ronchamp du puits de Saint-Joseph.

Carbone combuslible indus-
triellement. . . . .. ... 73,10

Carbone ou escarbilles non
brilées sur les grilles. . . 5,40 | Parties combustiblos

Hydrogéme. . . .. .. .. . b ou volatiles. . . . 86,20
Oxygéne. . .. ....... 1,79
Brobe. v v e s e v e 1,00

Eau hygrométrique. . . . . . 0,46
Scories et cendres. . . . . . 13,80 Scories ot condres, . 13,80
100,00 100,00

1. Voir le t. v de la Publication indusirielle, ol cos expériences out été mentionnées
avec détail,
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La houille de Ronchamp donne, par sa distillation, environ 250 litres de gaz
par kilogramme, et laisse, comme résidu, un coke de qualité médiocre. Mélangée
avec environ son poids de houille maréchale de Saint-Etienne, elle est employée
aux feux de forge dans plusieurs établissements industriels de Mulhouse.

DE LA MESURE DU TIRAGE. — La mesure du tirage n'est autre que la mesure
des volumes d’air exprimés en métres cubes, employés pour la combustion d’un
kilogramme de combustible.

L'appareil qui a été appliqué a cet effet dans les expériences consisle en un
tube de zinc de 0m500 de diamétre aboutissant, d’'une part, sous la grille de la
chaudiére, de l'autre, dans I'atmosphére.

Dans sa partie verticale, ce tube renfermait un anémoméire que I'on pouvait
consulter a volonté et sans établir la communication avec I'atmosphére, au moyen
d'une porte vilrée convenablement disposée. La forme du cone destiné a la fer-
meture du tube avait pour but de laisser subsister le parallélisme des veines
fluides qui se rendaient au cendrier.

On a trouvé pour trois journées d’expériences, au moyen de I'anémométre
totalisateur fixé 2 demeure dans l'ajutage : 8-<,03, §w.c 44, Tm-c 85 d'air
introduit par kilogramme de houille brilée.

Pour établir la vilesse moyenne de I'air dans le tuyau, lorsqu'on a observé le
nombre de tours de I'axe des ailettes de l'appareil, il faut connaitre le temps
durant lequel celui-ci a fonctionné.

On nole donc le moment ol la chaudiére a été mise en feu, celui ok, le travail
étant achevé, on a fermé définitivement le registre, eton déduit le temps consacré
au netloyage.

Il y a évidemment une cause d’erreur provenant de ce que, chaque fois que la
charge de combustible a lieu, I'anémométre s'arréte, et que l'air, au lieu de
passer par I'ajutage, s'engouffre dans le foyer par la porte ; il n’a pas été tenu
compte de ces arréts dans les observalions.

Enfin tous les volumes calculés ont été réduits & 8° et @ la pression baromé-
trique de 0,76,

La formule qui convenait a I'appareil dtait :

v=0,125 4 0,195 X n,

» Gtant la vitesse de l'air par seconde ; » le nombre de tours de l'axe des ailettes
par seconde.

Du NoMBRE DES GHARGES. — Des expériences ayant montré que le nombre
dos charges avail une influence sur le rendement, il n’était pas inutile de tenir
note de cette circonslance.

L'instrument fort simple employé 2 cet cffel consistait en une pince dans la-
quelle le chauffeur était tonu de placer sa pelle chaque fois qu'il en avait fait
usage ; cetle pince en g’ouvrant mettait en mouvement un cadran en papier,
qui, en appliquant contre l'aiguille d'une horloge, donnait & la fin de chaque
journée le nombre et la séparation des chargos opérées.

DE LA MESURE DE L'EAU D'ALIMENTATION. — Le jaugeage de I'eau introduite
dans Tappareil d’évaporation est I'un des points les plus importants dans ce
genre dessais. En I'absence d'un compteur a eau dont les indications soient tout
a fait rigourcuses, les essais de chaudiéros présentent de ce coté encore une
difliculté de plus. Il s'agissait d'employer a 'alimenlation, & volonté, I'eau chaude

XIv. L
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provenant du condenseur d'une machine A vapeur, ou l'ean froide pravenant
d’un puits ; dans ce dernier cas, il et suffi de préparer un grand réservoir
jaugé, qui aurait livré de I'eau pour la journée.

L'appareil employé consistait en une cuve on tolo dont la capacité dtail do
244 litres. L’eau arrivait par un tuyau situé  la partio inférieura, ot ollo dlait
extraite par un autre partant du fond et s'élevant jusqu’au sommot.

Le premier de ces tubes était mis en relation avec une pompe qui aspirait
I'eau, soit dans le condenseur, soit dans le puits ; I'autre avec uno seconde pompe
qui refoulait I'eau dans les chaudiéres. Le premier tuyau el lappareil injectour
étaient placés au-dessus du niveau du vase, afin quo co tuyau restil constam-
ment rempli d’eau. Le robinet était fermé chacquoe fois qu'uno eave éail pleine,
et maintenu tel pendant tout le temps que durail l'aspiration do I'ean contenua
dans la cuve : ceci dans le but d’éviler les pertes qui auraiont pu so produire pur
les soupapes de la pompe alimentaire.

Afin d'éviter toute espéce d’erreur, un homme de confiance dtait chargd uni-
quement, durant toute la durée dos essais officiols, du soin do noter o nembre
de cuves introduites dans la chaudiére en ossai. Lo ehaulfour do Vappareil on
expérimentation et le soigneur de la machine controlaiont du resto constammont
ces inscriptions. A plusieurs reprises, los concurrents eux-mdmes onl ou un
employé chargé spécialement de la vérification des résultats fournis par lo
compteur.

Lorsque I'on avait ainsi obtenu lo volume de l'eau & la température do I'ali-
mentation, déduction faite du niveau de I'eau, on réduisait co mdmo volume i
4 c. Cette corraction, pour une températuro do 50¢ e., no diminuait du roste lo
résultat que de 4,2 pour 100. On cherchait onsuite quol aurait AW dos Toes o
volume ou le poids d'eau évaporde, si la tompdraturo do eau d'alimentation ol
été de & c. au lieu de celle observée. Ce poids ¢tait donnéd par ln formuly

M (650 — ¢

=% ™

M élant le poids de 'eau évaporée par kilogramme do houillo & In temperature
de I'eau d’alimentation ¢

On a admis le chiffre 650 comme sullisamment exact dans 'ospoeo, bion qu'il
faille lui substituer celui donné par la formule do M. Reguault (606,5 4= 0,306 ¢).

DETERMINATION DE LA TEMPERATURE DE LA FUMEER, — Pour mosuror celioe
température, on suspendait dans les carneaux un ecylindro on for d'un poids do
2 a 3 kilogrammes; on le laissait plongé dans lo courant un temps suflissmment
long, puis on le sortait et on le plongeait dans un vase on téle d'une capaeite

1. Un kilogramme d’eau & ' degrés absorbe, pour s'dvaporer, 6b0~—t' calorios, d'oh
M kilogrammes absorbent : M (G50 —i"). Soit @ le nombre do kilogrammes d'eau & 4o qui
peuvent &étre évaporés avee la méme quantité do chaleur,

Chaque kilogramme exige : G50 —4 calories, d'ol powr @y & (000 -4}

On a donc : @ (GO0 —d=M (G50 —1")

; M (050 — t*
D o=t

(Voir le Traité des moteurs d vapeur (1¢ vol.) do M, Armongaud aind
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de 25 2 30 litres. On agitait convenablement I'eau, puis, lorsque le cylindre en
fer était refroidi, on prenait la température de 'eau et on calculait, au moyen de
la formule suivante, la température que possédait la fumée :

MePe)(F—t) o a
% + ¢

T =
¢ représentant la température initiale de I'eau, ¢’ sa température finale;
M le poids de l'eau;;

P’ le poids du vase et de son agitateur;
P celui du cylindre en fer;
¢ la chaleur spécifique du fer.

Cette derniére quantité variant avee la température , on ne peut obtenir en
définitive qu'une approximation. M. Péclet évalue & 10 pour 100 les erreurs
possibles.

Ec poids du vase étant réduit en eau et ajouté a celui de I'eau,ona M - P'¢;
la température de I'eau et du vase a angmenté de ¢ — ¢ degrés.

Ils ont donc absorbé (M + P’ ¢) (¢ — t) calories.

La température du fer s’est abaissée de 2 a ¢ ; ce fer a donc perdu une quan-
tité de chaleur égale

Pe(z—t).
or, (M 4P (—t) =Pc (z—¢)

d’ott la formule précitée.

COMPARAISON DES FOYERS SOUS LE RAPPORT DE LA FUMIVORITE. — Afin
d’'arriver, sous ce rapport, & une approximalion, les expérimentateurs ont eu
recours i un procédé assez grossier, il est vrai, mais suffisant pour le but qu'ils
s'0laient proposé. Un observateur notait chaque fois, durant au moins six heures
conséeulives, le nombre de minutes durant lesquelles la fumée sortait de la che-
minc¢e sous divers aspects divisés en trois calégories : fumde noire, tels qu’ap-
paraissaient les gaz résultant de la combustion peu d’instants aprés une charge;
puis fumée légore, et enfin fumée incolore. Ces observations étaient rapportées
chaquo fois & 100 minutes.

Les chillres ainsi obtenus, lorsqu’ils étaient relatifs & une méme chaudidre
placée dans des conditions analogues quant au lirage et au nombre de charges,
¢taiont sonsibloment les mémes.

DETERMINATION DE L'EAU VESICULAIRE ENTRAINEE AVEC LA VAPEUR. — Cette
question est une des plus graves qui ont préoccupé le comité de mécanique, déja
avant que le concours [it ouvert.

Dans lo cours dos essais, des discussions fréquentes ont eu lieu & ce sujel,
tant au sein du comild qu'entre les inventeurs et ceux des membres qui étaient
plus spéeialement chargds de la direction des essais. Le programme, sans entrer
dans los datails de colte question difficile, se bornait & demander que les chau-
ditres n'entralnassent pas plus d'eau que les chandiéres & bouilleurs dans de
bonnes conditions, et indigquait un chiffre do 5 & 6 pour 100 comme un maxi-
mum qui ne dovait pas dtre dépassé.

Voicl quels ont été les divers moyens essayés pour arriver a la détermination
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d'une cause perturbatrice qui jette si souvent du doute sur les essais do chau-
diéres les plus habilement conduits :

1° Faire servir les chaudiéres en expérimentation i un travail déterming aussi
parfaitement constant que possible, tel que celui d’une machine i vapour placdo
dans des conditions identiques;

2¢ Employer I'un des moyens proposés pour débarrassor mdécaniquement la
vapeur de I'eau vésiculaire ;

3¢ Faire usage du calorimélre employé par M. Hirn duns sos essiis sur los
enveloppes de Watt;

4 Injecter dans la chaudicre une dissolution do sel ol mosurer, apres quelqnes
heures de marche, la richesse en sel do 'van contlenue dans co mdme génd-
rateur;

5° Enfin exiger des concurrents lo desséchement do fu vapeur par le sur-
chauffage.

Parmi les divers procédés essayds pour délerminer it quantilé d'ean entrainee,
on a appliqué celui de M. Hirn sur lo généraleur de M. Prouvost, el déerit dans
le tome XXVII du Bulletin de Ja Sociélé indusirielle do Mulbouse,

Lors des expériences qui ont ¢té failes it la manulacluro dos tabaes do Paris,
sur I'appareil de MM. Molinos et Pronnier, un autre proeddd forl ingénicus a ¢1é
essayé. Une certaine quantité de sel marin dissous dans do Peau ful introduite
dans lo générateur de vapour, au moyen o la powmpo alimentaire,

A des intervalles de quelques heures eb au commencoment of i la fin do
chaque jour on extrayait quelques litres d'ean do la ehaudivee, La richosso do
chacune de ces portions d’cau en sel dlant connue, o si Fon admet que Feau
vésiculaire seule entrainait du sol, it lexelusion de L vapeur, on concait qu'il y
ait h en principe un moyen en apparence forl rationnel do déterminer Pentrad
nement de l'eaut.

Soit 7, la proportion de sel conlenuo primitivemont dans eau;
iy celle qu'elle contenait un ou plusiours jours apros;
ki la proportion de sol conlonue dans 'eau d'alimentution ;

n la proportion d'eau entrainde it I'élat liquide par la vapour;

P le poids moyen de eaun quo renferme l chaudidro
p celui de I'eau évaporée el entralndo par la vapeur pondant Fieryalle
des deux expérionces.

On peut supposer que, pendanl ceb intorvalle, la proportion do sel contonue
dans la chaudiére s'est maintenue a I valour moyenne

?‘-u + f.|
""‘"_'2 "

Le poids du el perdu pendant co tomps par Peaw do Ja ehaudiors est égal A

Piotph—Piy=P(i,— i)+ pk

1. Ce qui suit est extrait du rapport de M. Rolland, ingdéniour en chol du servico des
tabacs, cn date du 30 juin 1859.
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D’auatre part, le poids de sel entrainé par I'eau mélée 2 la vapeur pendant ce
méme temps est égal &
1 pi"_"'__

1y
P, o

- 1 o4
P{-au—m—i-;ﬂk=;a:o%;

, _ P (o + 44
o "= 3P (li—i,) F2p K.

Ajoutons que ce procédé a indiqué A la manufacture des tabacs une moyenne de

%{; du poids de I'eau vaporisée, entrainée & I'état liquide par la vapeur.

DESCRIPTION DES GENERATEURS ADMIS AU CONCOURS

ET DE LA CHAUDIERE A BOUILLEUR QUI LEUR A ETE COMPAREE.

CHAUDIERE DE MM. MOLINOS ET PRONNIER.

Nous croyons devoir renvoyer pour la deseription du générateur de
MM. Molinos et Pronnier au vol. x° de ce Recueil et & notre Traité des
motewrs & vapeur, ol ce systétme a été dessiné et déerit avec détail.

Les expérimentateurs ont reconnu que cet appareil est fumivore: nous
voyons, en effet, disent-ils, qu'on peut admettre, d'aprés nos observa-
tions, qu'il ya :

10 0/0 ot Ia fumée apparait d’un noir peu prononcé *;
21 0/0 ol In fumée est claire et légbre;
69 0/0 ou il n'y a pas {race de fumde.

100 temps total.

Les rapporteurs sont convaincus que la fumée produite dans ces con-
ditions n’est pas de nature A vieier I'atmosphére ambiante.

MM. Molinos et Pronnier admettent qu'ils doivent braler, en marche cou-
rante, 100 kilogrammes de houille par métre carré de surface de grilleet par
heure, et qu'on peut atteindre 150 kilogrammes sans inconvénient. Dans
les derniers essais ofliciels, la longueur des barreaux ayant été réduite
de 1= 450 & 1m120, il a été bralé 100 kilogrammes par metre carré de
surface de chauffe totale et par heure, tandis qu'on doit lui en demander,
d’aprés MM. Molinos ct Pronnier, 25 en marche normale et qu’on peut
arriver facilement & 35 kilogrammes.

On aurait pu, par conséquent, évaporer les 10,000 litres qu'absorbait

1. Ce fait se produit an sommet de la chemindée pendant la charge, et cesse anssitdt
que 'action du ventilatenr sur le foyer est rétablie.
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la machine avec un générateur d'un numéro inférieur, ¢t de moins de
50 métres carrés de surface de chauffe,

La fumivorité est obtenue au moyen d’un excds d’aiv introduit. 11 a
fallu, en moyenne, insuffler dans I'appareil 16,36 metres cubes air par
kilogramme de houille bralée.

Ainsi qu'on le verra plus tard, quand on fera comparaison des (quatre
appareils au peint de vue de I'état de la fumée, ce n’était qu’au moyen
d'une introduction de 19 & 20 mdtres cubes d’air, que le temps de la
fumée noire était inférieur 4 6 0/0 du temps total,

Depuis I'Exposition de 1855, ot MM. Molinos et Pronnier avaient exposé
leur premier appareil, jusqu’en 1860, ils en ont exéeutd 14 autres repré-
sentant une surface de chauffe totale de 850 mdtres carrds,

Pendant les vingt-huit jours qu'a fonctionné ce géndératenr, un pen
compliqué d’exécution il est vrai, mais d'une conduite (rds-facile,
MM. Burnat et Dubied se sont assurés qu’on pouvait le placer sans incon-
vénient entre les mains de chauffeurs ordinaires, qui se mettent hientot
au courant de sa marche.

L’emploi du ventilateur ne présente aucune difliculté pratique,

La puissance motrice qu'il absorbe, ¢l qui a dté mesurde au dynamo-
mélre, varie de 21 a 80 kilogrammatres par seconde, selon que les valves
de sortie sont closes ou complétement ouvertes.

Le prix d'une chauditre complete, de 50 mbtres de surfuce ou de
50 chevaux, avec ventilateur et cheminée en (dle, livede dans les ateliers
d'Oullins, s'éléve & 12,600 fr. Son poids, suns ses aceessoires, est de
7,421 kilogrammes. Il faut y ajouter un ventilateur ¢t su (ransmission
que nous évaluons A 400 fr. environ. Total 13,000 fi.

CHAUDIERE. DE M. ZAMBAUX

(REPRESERTEE PAR LES ¥Ui. 1 BT @ nr LA PL. 8),

La fig. 1 est une section verticale passant par 'nxe de la chaudivre

abulaire et de son foyer.

La fig. 2 est une double section horizontale faite mi-partie & la hau-
teur de la ligne 1-2 et mi-partie suivant 3-4.

A T'inspection de ces figures on reconnait que la chauditre de M. Zam-
baux se compose :

1° D’un foyer ou boite & feu eylindrique I, établic & In partie inféricure
et ayant pour ciel une placque tubulaive f, d’olt part un fuiseeau de 216 tubes
verticaux E, en laiton, de 48 millimdtres de diamdtee intérieur sur 27 5
de longueur totale;

20 D'un corps eylindricque G qui enveloppe le foyer et les tubes et qui
se termine A la plaque tubulaire supéricure [7. Co corps eylindrique est
entouré de produits non condueteurs pour protéger li chauditre du re-
froidissement ;
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3° D'une hoite 4 fumée H, établie & la partie supérieure et surmontée
par la cheminée.

La prise de vapeur N est pratiquée dans le haut du corps cylindrique &
0m700 environ au-dessus du niveau de Peau, qui est de 1 metre en
contre-bas de la plaque tubulaire supérieure f'. Les tubes sont ainsi
émergés de 1 mdtre quand la chaudidre est froide.

En général, toutes les fois que les bulles de vapeur qui se forment sur
les surfaces de chauffe d'un générateur ont une trés-grande hauteur de
liquide & traverser pour arriver dans le réservoir de vapeur, que la sur-
face supérieure de I'eau est peu considérable, que le rapport du volume
d’eau soumis & I'ébullition 4 la quantité de vapeur produite est faible,
il se fait nécessairement dans la masse chauffée une grande agitation, et
la vapeur entraine avec elle beaucoup d’eau dans les tuyaux de sortie.

C'est ce que M. Zambaux a trés-bien compris. Pour remédier & ce
grave inconvénient, il a établi dans sa chaudiére une enveloppe en tdle
galvanisée I, & laquelle il donne le nom de chemise du faisceau tubulaire.
Cette chemise, cylindrique par le bas et hexagonale par le haut, enve-
loppe le foyer et les tubes et s'éleve, sans'solution de continuité, jusqu’a
0m10 en contre-bas de la plaque tubulaire supérieure.

L’appareil est complété par un capuchon K cylindrique, un peu plus
grand que la chemise, rivé & la plaque tubulaire supérieure, et d’une
hauteur suffisante pour que sa partie inférieure plonge dans I'eau. Il est
percé sur toute sa hauteur, du cité opposé au tuyau de prise de vapeur,
de 4,0 millimétres de diametre.

La grille L est circulaire comme le foyer et la partie supérieure affecte
une forme sphérique. Si 'on admet, avec M. Zambaux, que le combus-
tible est chargé sur toute sa superficie & une épaisseur uniforme, la sur-
face rayonnante sera plus considérable qu’avec une grille plane, et les
rayons calorifiques normaux & la surface sphérique atteindront mieux les
parties cylindriques de la boite & feu.

Voici maintenant, d’aprés M. Zambaux, la théorie de la marche de I'ap-
pareil. La vapeur produite par le foyer et les tubes forme avec I’eau con-
tenue dans 'intérieur de la chemise une masse aquo-vaporeuse d’un poids
spéeifique moindre que I'eau extérieure dont la température est relati-
vement froide, puisqu’elle n'est pas en contact avec les surfaces de
chauffe. Par suite de cette différence de densité, I'eau intérieure méléed la
vapeur incessamment formée s'éleve jusqu’au sommel des tubes et les
met A Uabri d'une température qui pourrait les altérer. Le mélange, en
arrivant au sommet de la chaudiere, rencontre le capuchon K qui oblige
A changer brusquement de direction ; I'eau se sépare alors de la vapeur,
redescend dans D'intervalle de la chemise et du capuchon le long de
leurs parois, tandis que cette derniere traverse les trous pratiqués dans
le capuchon, se rend dans le réservoir M, et de 13 dans le tuyau de con-
duite N. L'eau froide est introduite dans la chauditre, & sa partie infé-
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rieure, par le tuyau d’alimentation O ; elle y sé¢journe par sa plus grande
densité, et s’éleve graduellement 4 mesure qu'elle s’échauffe le long des
parois du foyer jusqu'a la naissance du faisceau tubulaire.

M. Zambaux attache avec raison une grande importance 3 ce mode
d’alimentation. « 11 est un fait acquis & la science, dit-il, ¢’est que les
eaux d'alimentation, chargées de dépdts calcaires solubles A la faveur
d'un exces d'acide carbonique, se déharrassent, sous 'action d’une tem-
pérature inférieure & 100 degrés qui dégage I'acide carbonique, de la
plus grande partie du carbonate de chaux qu’clles contiennent. (e phé-
nomene se passe & la partie inférieure de mon appareil, les dépdts s'accu-
mulentau bas de la chaudigre, en sorte qu'il n’arrive & la partie supéricure
du foyer que des eaux purifiées qui ne peuvent incruster les tubes. »

Le générateur de M. Zambaux est simple et bien étudié, Pendant les
vingt-quatre jours qu'il a été essayé, il n’a présenté d’autre inconvéniont
que celui de fuites continuelles au pourtour du cadre de la porte du
foyer. 1l sera facile de les éviter en imitant dans la construction de cette
partie du générateur les dispositions de la chaudiere préeddente.

La surface de chauffe n'a produit pendant les essais que 8,10 kilo-
grammes par meétre carré et par heure, ce qui donne une moyenne de
8,600 litres en 12 heures. L'appareil avee les 89 metres careds de sur-
face de chauffe aurait cerlainement suffi & une évaporation plus consi-
dérable. On a brilé sur la grille 710 kilogrammes par heure et pae mdtee
carré en introduisant 7,79 métres cubes d'air dans le cendrier par kilo-
gramme de houille.

Le prix du générateur envoyé an concours par M. Zambunx est de
9,600 fr. pris dans les ateliers de 'inventeur A Paris, y compris les acees-
soires de toute nature et la cheminde en (dle qui le surmonte, ¢t son
poids approximatif est de 8,000 kilogrammes.

CHAUDIERE DE M. A. PROUVOST

( REPRESENTEE PAR LES FIG. 8 KT & DE LA PL. 8).

La chaudiere de M. Prouvost, de Lille, est un appareil mixte ol la
flamme, aprés avoir passé sous une chauditre cylindrique sans bouil-
leurs, entoure successivement deux réchauffeurs en tdle et péndtre avanl
son entrée dans une cheminée ordinaire en briques, dans des tubes con-
tenus dans un cylindre en tdle dont elle a préalablement chauffé la sur-
face extérieure; la fig. 3 en est une section longitudinale faite par le
milieu; la fig. 4 en est une section transversale suivant la ligne 5-6.

Ce générateur est monté dans un fourneau ¢n briques A dont le foyer
contient une grille F de forme ordinaire. Aprés avoir passé sur I'nutel B,
la flamme péndtre dans un canal G, ol elle entoure complétement la
moitié inférieure du corps cylindrique D.
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Le sol de ce canal est formé par la partie supérieure de deux tubes
réchauffeurs en tdle G et H, d’'un diamétre de (™300, engagés en partie
dans la maconnerie, et par une fraction de la surface d'un cylindre en
tole & fonds plats I, d'un metre de diameétre sur 32400 de longueur,
rempli par 145 tubes horizontaux en laiton K, de 50 millimétres de dia-
metre intérieur sur 3,400 de longueur. Le cylindre tubulaire I est placé
sous la partie postérieure du corps cylindrique supérieur, avec lequel il
communique par deux tubulures L.

Deux murs en briques E remplissent Pintervalle qui existe au fond du
canal C, entre le cylindre tubulaire et les deux réchauffeurs G et H. Ils
s'interrompent 4 une distance de 050 environ du mur vertical qui ter-
mine ledit canal, pour laisser au deld des réchauffeurs qui les dépassent
de 0™ 28, deux ouvertures M (indiquées en ponetué, fig. 1), par lesquelles
les gaz chauds descendent (suivre la marche indiquée par les fleches)
dans un second canal O, ol ils changent le sens de leur marche en en-
tourant le cylindre tubulaire et en léchant le dessous des réchauffeurs G
et H. Arrivés 3 Pextrémité du canal inférieur, les gaz chauds, revenant
encore une fois sur enx-mémes, entrent dans les 145 tubes d’olt ils ne
sortent (ue pour se rendre dans une chambre P, et de la dans la che-
minée par un conduit souterrain. Deux portes donnent acceés dans le
canal O et dans la chambre P; ce qui permet de nettoyer facilement
I'extérieur du cylindre tubulaire et ses tubes.

L’eau d'alimentation péndtre dans I'appareil par un tuyau T, & I'extré-
mité postérieure du réchauffeur G. Elle parcourt ce dernier dans toute
sa longueur, en sort par le tuyau U, qui la conduit par le tuyau U’ dans
le eylindre tubulaire d’ol elle monte dans le corps eylindrique supérieur
par les deux tubulures L. Quant & ce qui est du réchauffeur H, il n"a de
communication avec les autres parties du générateur que par un tuyau
qui communique avec celui V (fig. 3), et doit servir & y introduire I'eau
froide en donnant une issue 4 la vapeur et & I'eau chaude qui y sont pro-
duites. Grice & 'immense surface de chauffe de cet appareil (103 metres
carrés), M. Prouvost a réussi i refroidir la fumée & 185 degrés, pendant que
MM. Molinos, Pronnier et