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AVEC ATLAS
CONTENANT LAiiCHES, OÙ figurent les prliicipsux types actuels d'appareils à vapeur de navigatiou ordinaires et Compound; leurs organes détaillés, les nouveaux systèmes de chaudières marines, de nombreuses courbes de régulation, d'indicateur et autres ; BT NBUF «BANIMI TABLBAUX, donnant tous les éléments des coques et des machines des difTérente» espèces de navires de guerre actuels français et étrangers; la régulation, les i^ssais, et les proportions des propulseurs et des générateur» d'un grand nombre de bâtiments à hélice (h* toutes catégories, munis de machines ordinaires ou Compound.
ET AUXILUIRES DIVERS DES MACHINES MARINES ACTUELLES
Chap. IV, § 1". — Propulseurs.
M* 8S. — 1. Tjpmm dliéllms les plva répandues sietiiellemeal. — 9. lUmsrqaes sur le reoal négmUt» — 8. GoasUéretlens céDérsles sur U propalaion des Davires. Da ooefIcieBt de Tlteese aotaelleaMBt en «ae^. — 4. Galoal de l'effort exercé sur le peller de katée, U bâtiment •n merolw ea amarré. — 8. HéUoeaJiuiaelles. — 6. ^etaears méoa»li|MB. — 7. DiapesItleM diverses relatiTes à l'iBstallatieB des héUcesà l'arrière et ans ersaMs des Ugnes d'arbres.
N^ 56^ Types d*hélioes les plus répandues actuellement. — En examinant les résultats des essais des divers bâtiments (tableaux B {suite) et G {suite)) ^ on voit qu'au point de vue du recul il y a peu à gagner : car bon nombre d'entre eux sont inférieurs à 0,1. On ne peut espérer apporter des améliorations au fonctionnement du propulseur, qu'au point de vue de l'utilisation de la puissance et de la diminution des vibrations qu'il communique au bâtiment. C'est en vue de ces améliorations que les propulseurs que nous allons décrii*e ont été conçus. — Les pas variables ont été conservés par la plupart des constructeurs anglais; mais ils ont été abandonnés en France comme ne donnant que peu ou point de bénéfices, et créant des difficultés dans Texécution du propulseur. Les modifications importantes III. 1
que l'on rencontre dans les nouvelles hélices, portent soit sui- la forme particulière de la génératrice, soit sur la coupe des ailes qui ont une courbe pour ligne médiane, au lieu d'avoir une ligne droite.
Fig. S4« Hélice Cirlfttth. *- Sur un moyeu sphérique A, fig. 34, pL VI, sont
PI. VI. montées quatre ailes déployées B, emmanchées par des tenons cylindriques très-larges, mais très-courts. Chaque aile se raccorde sur son tourillon par une forte collerette boulonnée sur le moyeu et maintenue par les vis b. — L'emmanchement a du bout de Tarbre est conique, et cet arbre egt maintenu par des clavettes a,, engagées dans le moyeu et dans une entaille tangente pratiquée sur Tarbre. Ces clavettes sont mises en place avant les ailes ; on les introduit par les trous d'emmanchement de ces dernières, que prolongent les cavités a* du moyeu. — Les sections c, c', c*, sont faites dans une aile par des cylindres concentriques au moyeu. Ces sections, qui donnent l'épaisseur de Taile en divers points de sa longueur, sont ramenées dans le même plan dans la vue 2'. La génératrice de la surface des ailes est légèrement courbe, comme le montre la vue l^. Les deux extrémités. Tune sur Taxe et l'autre sur le bord de l'aile, sont dans un plan perpendiculaire à l'arbre. La flèche maximum de la courbure est aux trois cinquièmes du rayon, et vaut environ 0,04 du diamètre. En avant de ce point, vers l'axe, la génératrice s'écarte peu d'une ligne droite ; c'est seulement en dehors que la courbure est prononcée. — La directrice est une spire ordinaire, ainsi que le montrent les parties rectilignes des coupes concentriques, vue 2'. — Le pas est croissant depuis le moyeu jusqu'à l'extrémité des ailes. Les fractions de pas varient dans Tordre inverse. Voici d'ailleurs les proportions pour l'hélice représentée en /î^f. Zk^pl, VI.
An* ^^it Fflvnn J Pas = l,06 du diamètre extériear D.
AUX g au rayon . . . . j Ynciiùa de pas total© =0,75, soit 0,80 D.
3 ( Pas = 1 22 D .
Aux 5 du rayon. . . . | praction de pas totale « 0,53, soit 0,65 D.
. 4 . j Pas = 1,31 D.
AUX ^ au rayon . . . , j p^action de pas totale = 0,35, soit 0,46 D.
Arexlrémité Pas = l,33D
La forme donnée à la génératrice a pour but d*éviter, dans une certaine mesure, la dispersion des filets liquides sous l'action de la force centrifuge, et de chasser Peau, le plus possible, dans la direction de Taxe du bâtiment. L*augmentation du pas depuis le moyeu jusqu'aux extrémités des ailes a lo même but: le pas étant plus petit sur les parties voisines du moyeu, ces parties ont une inclinaison plus grande sur Taxe; leur effet propulsif est plus efficace, et l'eau étant repoussée dans une direction qui s'écarte moins de l'axe, le développement de la force centrifuge est moindre. Enfin, toutes ces circonstances réunies ont permis de donner aux ailes une très-grande largeur dans les régions voisines du moyeu, et de diminuer la résistance qui agit avec le plus grand bras de levier, vers les extrémités, ce qui était nécessaire en vue de l'emmanchement des ailes et de leur fixation sur le moyeu. Toutefois, ce mode de fixa-
tion laisse à désirer, car les tenons des ailes ont si peu de hauteur que toute la résistance doit èlre supportée par le boulonnage. — Somme toute, ce genre dliélice a donné de bons résultats pratiques, et fonctionne sans occasionner de trépidations sensibles.
On rencontre aussi, sur quelques bâtiments anglais, une disposition de Thélice GriffUh^ à deux branches, qui présente un autre mode de jonction des ailes. Le moyeu est formé par deux cônes opposés par la base, et dont Taxe commun est perpendiculaire à celui de Tarbre. La racine de chaque aile est trèslarge; elle est creusée et ajustée sur les cônes formant le moyeu, de manière à embrasser la moitié de chacun d*eux. Les racines des ailes forment, par suite comme un deuxième moyeu autour du premier. La jonction est opérée par deux énormes boulons qui traversent le moyeu etle^ racines des ailes, tangentiellement à Tarbre, et dont les tètes et les écrous sont noyés dans les racines des ailes. Les axes de ces boulons et Taxe commun des cônes formant le moyeu sont dans le même plan» et les deux premiers axes sont perpendiculaires au second.
Hélioe HIrsA» — Cette hélice a un pas d'entrée et un pas de sortie; la génératrice est une spirale dont la concavité est tournée vers Tavant, Thélice tournant de gauche à droite. Les ailes sont par suite courbes, Textrémité étant plus avancée que la racine dans le sens du mouvement de rotation. Cette disposition a pour but de faire disparaître les trépidations qu'occasionne généralement le propulseur, en évitant, dans une certaine mesure, la dispersion des filets liquides, et par suite d'augmenter le rendement. La construction de cette hélice est représentée par la fig. 29 du texte.
L*hélice est à quatre branches déployées sur un moyeu sphérique dont le rayon est égal au dixième du diamètre. L'arc AB, me r, d'environ 30o, étant partagé en cinq parties égales, par exemple, le rayon CA est partagé en un même nombre de parties égales ; les points de rencontre des rayons de division de AB avec les arcs de cercle concentriques qui passent par les points de division de GA, donnent les points de la spirale CMA qui doit servir de génératrice. — On pourrait employer toute autre courbe, un arc de cercle, par exemple. La courbe CMA est l'intersection de la surface agissante de Thélice, lors de la marche avant, avec un plan perpendiculaire à Taxe de Tarbre. La position de cette génératrice, qui est la ligne médiane de Taile, se projette par suite suivant une ligne droite AC, vue 2*.
Les fractions de pas sont croissantes depuis Textrémité de Taile jusqu'au moyeu; en ce dernier point la fraction de pas est double, environ, de ce qu'elle est à Textrémité de Taile. df vue ^ étant cette dernière, dY=^fj et Ton joint dd et ff. Les portions de parallèles à Taxe comprises entre ces deux dernières droites et menées parles points de division de CA, donnent les fractions de pas intermédiaires. Il est alors facile de construire la projection de Taile vue 1% puisque chaque portion d'arc de projection qui correspond à une coupe concentrique, est égalée la circonférence du cylindre sécant multipliée par la fraction de pas correspondante. — Le bord supérieur f de Tarôte d'entrée est légèrement arrondi sur une longueur égale à 0,1 environ du rayon i
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L'artte de sortie dét est coupée suivant une courbe mh qui part des trois cinquièmes du rayon, et qui enlève le quart environ de la fraction de pas de
Fig. 29. Hélice Hirsch.
Vue 5* Vue i*
Vue 1". Hélice vue de l'arriére, avec épure de coostraction et coupe doonant les épaisseurs
des ailes aux divers points de leur longueur. Vue 2*. Élévation de cété et coupes concentriques dans une aile.
Textrémité de Taile. D'autre part, les arêtes d'entrée et de sortie sont légèrement arrondies à la racine, pour se raccorder sur le moyeu. L'aile ainsi modifiée se projette en ahmd'fa vue 2^
Si sur la courbe médiane CMA, on porte les épaisseurs des ailes en divers points du rayon, en obtient la coupe vue T. Les coupes vue 2<>, qui donnent les diverses inclinaisons de la face agissante de Taile, sont obtenues de la mitnière suivante: CF et CF, vue 2«, sont le pas d'entrée et le pas de sortie divisés par 2ir; il en résulte que les obliques, telles que Fn et Fn, donnent Tinclinaison de Phélice à Pextrémilé du rayon Cn. La différence FF' est égale au pas de sortie CF multiplié par la moitié du recul présumé. — On obtient les inclinaisons des diverses coupes en joignant les extrémités 2, n, 4 et A des rayons aux points F et F'; la moitié avant de Taile participe du pas d'entrée CF'; la partie arrière participe du pas de sortie CF. Il n'y a plus qu'à rapporter les épaisseurs relevées sur la coupe vue l^ — Pour la coupe 2, et pour celles qu'on poufrait faire près du moyeu, le pas de sortie est modifié; ce pas diminue de plus en plus en approchant du moyeu, et devient même inférieur au pas d'en-
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trée. Cette modificatioa s'étend dans la partie arrière de Taile, sur une surface comprise entre Toblique Cd et la courbe m'm^ qui prend naissance aux deux cinquièmes du rayon et vient rencontrer le bord de Taile à une distance du centre un peu inférieure aux trois cinquièmes de ce rayon. — La diminution croissante du pas de s<^tie a pour but de faciliter le dégagement de Feau près du moyeu.
D'après le mode de génération de Thélice Hinch^ les ailes sont fortement infléchies, et sont d'ailleurs courbes. Il en résulte une diminution notable de la force centrifuge développée sur Teau que les ailes actionnent, et une moins grande divergence des filets liquides que Thélice refoule sur Tarrière. Par suite, les trépidations sont notablement réduites, sinon complètement annulées.— Quant au recul, il n'est pas inférieur à celui des hélices ordinaires de la marine française.
L'hélice Hinch, bien que d'une grande difficulté de construction, est trèsrépandue en Angleterre. Par contre, elle est très-peu usitée en France ; les hélices ordinaires, à ailes courbes, fig. 2, pL VIH eifig. 30 du texte, sont d'une construction beaucoup plus simple et procurent les mêmes avantages que rhélice Hirsch.
Sélloe a aUes coarbes de la marine française. — Cette héfice, représentée par hfig. 2,pL VIÏI, est d'une construction beaucoup plus facile que rhélice Hirsch, et présente les mêmes avantages au point de vue de l'absence de trépidations.
La face arrière des ailes est une surface hélicoïdale à pas constant et k gé- Fig. s, nératrice droite. La courbure des ailes résulte de la manière dont la surface ^'' ^^"' hélicoïdale de chacune d^elles a été limitée. — abc étant la ligne médiane d'une aile limitée par deux génératrices droites, on a fait en arrière du sens de la rotation l'angle cad = 20»; Ton a pris ab=z 1/5 du rayon, et l'arc de cercle db qui passe par le point d et qui est tangent à oc en 6, détermine la projection dba de la ligne médiane de l'aile de l'hélice à construire. Pour limiter Faile, il faut se reporter aux fractions de pas adoptées pour divers points du rayon, faire passer par ces points des arcs de cercle, et porter, à par^ tir de la médiane dba^ la moitié de la fraction correspondante de la circonférence. Ainsi à l'extrémité de l'aile, la fraction de pas totale étant de 0,046, vaut 0,0115 pour chaque aile, si ces dernières sont au nombre de quatre ; l'arc fim vaudra donc le 0,0115 de la circonférence, et dm=rdn vaudront la moitié de eelte quantité. — Les courbes passant par les extrémités des ares ainsi obtenus pour divers points du rayon limiteront l'aile.
Il résulte de la méthode employée pour limiter les ailes que ces dernières ont leurs extrémités rejetées sur Tarrière, par rapport au moyeu, comme le montre la vue 1". — Le rendement de l'hélice n'est pas sensiblement augmenté par cette disposition ; mais les trépidations de Tanière sont sensiblement diminuées, l'eau n'étant pas projetée
contre la traverse supérieure de la cage comme avec les hélices ordinaires.
La coupe xr figurée sur Taile, vue 2"*, donne les épaisseurs en divers points de la largeur de Taile. Ces épaisseurs sont comprises entre deux courbes, dont Tune étant la courbe médiane de Taile, l'autre lâent presque tangente au moyeu. — Cette coupe n'est pas le rabattement exact de la coupe de Taile.
Voici les dimensions principales de cette hélice pom- une machine de &.000 chevaux indiqués, donnant 56 tours par minute.
Diamètre 4»,800
Pas (1,666 du diamètre) 8-,000
Fractions i à l'extrémité des ailes 0~,046
de pas ! au milieu des ailes 0*,060
totales ( au moyeu 0",I30
Nombre d'ailes déployées 4
Coefficient de recul 0 ^115
Autre type d'hélioe A ailea «mnrbes de la marine flraii» çatee. — Cette hélice a été construite pour le Tourville (n* 31 J. — En principe, ce croiseur avait une hélice Mangin à deux ailes doubles. Dès les premiers essais, et bien avant que la machine eût développé toute sa puissance, les trépidations imprimées par Thélice à tout le bâtiment furent tellement fortes, que Ton craignit pour la solidité de la mâture. Les Forges et chantiers de la Méditerranée construisirent alors la nouvelle hélice qui nous occupe, et qui est représentée par fîg. 30.
La génératrice est droite; la directrice est une spire ordinaire à pas constant. Les lignes médianes des ailes ont pour projection sur le cercle des spirales CB, vue \^, construites de la manière suivante : l'écart AB embrasse un angle de 43* à 44°; en partageant Tare AB et le rayon en un môme nombre de parties égales, en menant des rayons par les premiers points de division, et des arcs concentriques par les seconds, on trouve les divers points de la courbe GB qui est la projection de la ligne médiane de Taile. Il n'y a plus, pour achever la projection de ces ailes, qu'à porter, de chaque côté de la ligne médiane, les portions d'arcs qui correspondent aux demi- fractions de pas partielles. En joignant, de chaque côté, les points trouvés par une courbe, on obtient la vue V. Les bords extérieurs des ailes sont légèrement arrondis principalement sur Tarôte entrante.
Pour la vue 2®, l'écart ab dont est rejetée sur l'arrière l'extrémité de la ligne médiane de chaque aile, est déterminé par la proportion : — =-: — *-=7
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Pour projeter les bords des ailes, il faut partager ab en un même nombre de parties égales que Parc AB, mener les ordonnées qui représentent des rayons, et projeter sur chaque ordonnée le point de rencontre du bord de Taile avec le rayon qui porte le même numéro de <iivision que cette ordonnée.
L'aile droite, tracée en pointillé, vuei 1° et 2», représentée forme qu'auraient
Fig. 30. Autre type d'hélice à ailes courb«s. Vue 2« Vue !•
Vue 1". Hélice vue de rarrière, avec épure de constructioo et coupe donnant répaisseur
des ailes aux divers points de leur longueur. Vue 2*. Élévation de côté et coupes concentriques dans une aile.
les ailes de Thélice si les lignes médianes étaient des rayons. Les obliques pointillées nk, nk',nk'^ vue 2<>, donnent Tinclinaison de la spire et par suite de la section de Faile, pour les divers points du rayon médian que ces obliques coupent. Les sections réelles ont la même inclinaison. Cette manière de faire est
basée sur l'égalité : Tang. inclinaison =^^=z^^-^ — -' Or, la hauteur mn vaut
pat: 2k\ etcomme mA:,mA:',mA:', etc., sont les rayons aux divers points considérés de Taile, les obliques nk, nk', nk\ etc., sont dirigées suivant Tinclinaison.
Cette hélice a l'avantage, comme la précédente, d'éviter les trépidations; car, en raison de la coupe des ailes, l'effet centrifuge sur l'eau est moins sensible que dans les hélices ordmaires. Voici ses
dimensions pour une machine de 7.200 chevaux indiqués fonctionnant à 76 tours par minute.
Diamètre o-,760
Pas (1,319 du diamètre) 7-,730
Diamètre du moyeu O^^OIO
Nombre d'ailes déployées 4
Fractions ( à Pextrémité des ailes 0 ,16
de pas < au milieu des ailes 0 ,32
totales f au moyeu ..... 0 ,64
Coefficient de recul d'après les expériences 0 ,093
v\%m Hélice A aUe» pepoéea. — Cette hélice, fig. 3, pi. VIII, est d'origine
anglaise; elle était montée sur le transport /'Ot<e; sa construction présente quelques particularités intéressantes. La directrice est une spire ordinaire; le pas est progresnvemenicroitsant dep\iis\e moyeu jusqu^à rextrémitô des ailes. Ce pas vaut, près du moyeu, 1,22 du diamètre, et la fraction de pas totale est de 0,26; à l'extrémité des ailes, le pas vaut 1,30 du diamètre et la fraction de pas 0,15 seulement, en raison de Tarrondi de Faile. En dedans de cet arrondi, le produit de la valeur du pas par la fraction de pas est un nombre constant.
Les ailes, au nombre de quatre, se raccordent sur un moyeu sphérique m, d'un rayon égal aux 0,2 du rayon de Thélice. Les arêtes ab et a'b' des ailes sont des lignes droites situées dans des plans parrallèles entre eux et perpendiculaires à Taxe ; mais ces lignes ne rencontrent pas ce dernier. Chacune d'elles vient couper le plan qui passe par Taxe de l'hélice et la ligne médiane de Taile, de Tautre côté de Tate par rapport à Taile, et à une distance égale à environ 0,1 du rayon. Au delà du point b\ la partie entrante de Taile est coupée par un cylindre dont l'intersection b'd raccorde Farête ab' avec la circonférence extérieure. Le rayon de ce cylindre vaut les 0,37 environ du rayon de l'hélice. — Sur l'arête de sortie, l'angle extérieur n'est que très-légèrement arrondi.
L'évidement c, pratiqué sur chacune des ailes, présente à peu près la forme de Taile elle-même. Cet évidement s'étend depuis les 0,32 jusqu'aux 0,82 du rayon. La surface enlevée par chaque évidement est d'environ un cinquième de la surface totale d'une aile. Cet évidement a pour but de diminuer la résistance de l'aile et de permettre à la portion de surface qui est près de l'arête de sortie d'agir efficacement, car elle rencontre une eau qui n'a pas été actionnée pendant tout le temps du passage de cet éviden^ent.
IV« 55, Remarques rar le reeal nén^tlf . — On dit que le recul est négatif lorsque le chemin fait par le bâtiment dans un tour d'hélice est plus grand que le pas. En principe, quand c'est l'hélice qui propulse, il ne doit pas y avoir de recul négatif par rapport à l'eau dans laquelle se meut le bâtiment. Un semblable recul ne peut être trouvé que si la vitesse du navire étant mesurée le long d'une base fixe, le bâtiment avance dans une eau animée d'une vitesse propre, dans le sens même de la. marche du navire. En l'absence de courant, un fort vent arrière peut produire, sinon un recul négatif, du moins
un recul très-faible, surtout s'il y a de la mer due au vent régnant, parce que la lame pousse le bâtiment dans la direction de sa route.
Les reculs insignifiants ou môme négatifs que Ton a constatés sur quelques bâtiments, lors de leurs essais, peuvent provenir de Tune des quatre causes suivantes et quelquefois de leurs actions combinées.
l» De la variation, pendant la durée des essais^ de rintentité du courant le long de la baie mentrée. — La variation du courant peut être au désavantage de la vitesse, si ce courant est plus fort lorsque le bâtiment marche à contre que lorsqu'il va dans le même sens que lui, et le recul augmente. Dans le cas contraire, la variation du courant est favorable à la vitesse ; le recul diminue et peut devenir négatif par rapport au chemin fait le long de la base mesurée, mais il reste positif par rapport à l'eau.
Ce fait s'explique.de lui-même. Nous l'avons constaté notamment lors des expériences du Colbert du 19 avril 1877. Voici, à ce point de vue, les résultats de ces expériences :
Heure de la pleine mer 7* 6" matin, et 7^ 30" soir.
Direction et intensité du vent N.N.E., jolie brise.
Direction ( Parcours d'aller, du Hinou aux Vieux-Moines. S 68* 0 de la route j Parcours de retour, des Vieux-Moines au Minou. N68*E 1" double j Aller, de 10* 07" à W 34- 53«. Recul . . . = — 0,031
parcours | Retour, de 10* 52- à 11* 25- 53". Recul . . . = + 0,149 2« double j Aller, de 11* 40- à 12* 07- 21*. Recul .. r= — 0,059
parcours î Retour, de 12* 28- à 1* 01- 17*. Recul . . . = + 0,118 3* double j Aller, de 1* 19- à 1* 46- 54'. Recul . . . = — 0,047
parcours | Retour, de 2* 09- à 2* 41- 39'. Recul . . , =4-0,113 • double j Aller, de 2* 52- à 3* 20- 44'. Recul . . . = — 0,007 parcours | Retour, de 3* 30- à 4* 01- 25«. Recul . . . =-+-0,066
Moyenne du recul = -f 0,038
On voit que dans les parcours d'aller, le vent et le courant ont été favorables à la marche, et que le contraire a eu lieu dans les parcours de retour. Les variations de l'intensité du courant se font bien sentir; car, le long de la base, c'est vers 10^ 30" que le courant était dans toute sa force et vers 2^30™ que la mer él:ait étale. — En ne considérant que l'influence des variations du courant, la moyenne aurait été exacte si le dernier parcours de retour s'était effectué avec une intensité de courant égale et de sens contraire à l'intensité du courant du premier parcours d'aller. Mais il n'en a pas été ainsi, et le premier parcours d'aller ayant été effectué avec le courant, le recul trouvé est trop faible; on obtient un résultat bien différent si on élimine le premier et le dernier parcours. En effet, le recul moyen prend alors une valeur de 0,047 ; mais il faut considérer que, dans ce cas, la base aurait été attaquée avec le courant contre, et que, par suite, le recul trouvé doit être trop fort.
A notre point de vue, la valeur la plus approchée du recul est la moyenne des résultats relevés pendant le troisième double parcours, et pendant l'aller du quatrième double parcours, parce que la mer était étale ou k peu près pendant le retour du troisième double parcours ; on trouve ainsi pour le recul moyen, 0,043.
Lorsque le recul négatif provient de la cause qui nous occupe, la valeur du
coefficient de vitesse M (n* 55j) est toujours élevée, eu égard aux formes et aux dimensions du bâtiment. Ainsi, pour leColhert, et dans les expériences relatées ci-dessus, on a obtenu M = ^,^8 ; tandis que dans Texpérience du 24 avril, pour laquelle on a un recul de 0,049, sans qu*il soit négatif dans aucun parcours, on a obtenu M = 4,40 seulement.
Nous devons encore faire une remarque au sujet du courant: il arrive fréquemment qu^à la suite des pluies, surtout dans le goulet de Brest, et généralement sur les côtes le long desquelles se déversent des cours d'eau d*une certaine importance, il se forme un courant d'eau douce bourbeuse qui se fait sentir au-dessous de la flottaison, à partir de 2°> environ, et qui marche môme en sens contraire de la marée montante. Ce courant donne à Thélice du bâtiment qui marche dans le même sens que lui, un point d'appui plus résistant qui doit faire diminuer le recul, tandis qu'il doit faire augmenter ce recul pour le parcours inverse. Son influence est naturellement toute locale, mais il était bon de la signaler.
2» Du relevé inexact du pa$ de Vhélice. — Avec les hélices à pas croissant, on obtient un recul très-faible ou même négatif, en comparant l'avance par tour au pas moyen ou au pas de la corde, tandis que c'est avec le pas de sortie qu'il faut dans tous les cas comparer cette avance, ainsi que cela se fait d'ailleurs actuellement en France. Avec les hélices à pas constant, telles qu'on les construit presque toutes aujourd'hui, le recul négatif peut provenir de ce qu'on a relevé, après la construction, un pas plus faible que celui qui existe réellement. Il peut arriver aussi que toutes les ailes n'ayant pas la môme inclinaison, ou bien les différentes parties des ailes n'ayant pas toutes le même pas, par suite d'un gauchissement dû au retrait du métal après la coulée, on fasse une moyenne inexacte. C'est ce qui a lieu en prenant la moyenne arithmétique des différents pas relevés, sans tenir compte des différences considérables d'action des divers éléments de l'aile, suivant la distance de ces éléments h l'axe de rotation.
3* De la déformation dei ailet de Vhélice par suite de la résistance de Veau. — On remarque, en effet, que le recul négatif n'est généralement constaté qu'avec la marche à grande vitesse, alors que la résistance opposée par l'eau au mouvement de l'hélice atteint sa plus grande valeur. 11 peut résulter de cette résistance une déformation des extrémités des ailes, qui tendent naturellement à se courber, et qui se courbent môme réellement, en même temps que le pas devient plus grand, car la résistance est plus considérable vers Tarêle d'entrée que vers l'arête de sortie. A cause de l'action plus considérable des extrémités des ailes, le bâtiment avance en raison d'un pas plus grand que le pas normal de l'hélice, et le recul compté sur ce dernier pas devient alors très-faible ou même négatif.
4" De Vexistence sur Varrière du navire d'une certaine masse d'eau qui suit le bâtiment. — Dans cette hypothèse, qui est admise par quelques ingénieurs (n* 144, du G** Traité)^ l'hélice pourrait bien avoir un recul positif par rapport à l'eau sur laquelle elle s'appuie*, mais cette dernière étant animée d'un mouvement en avant, le recul serait finalement négatif. — Lorsque les formes de l'arrière sont défectueuses et que les filets liquides déplacés par le bâtiment ne viennent pas se rejoindre naturellement derrière l'étambot avec une vitesse
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transversale nulle, il se produit une dépression sur rarrièrO) et une masse d*eau se précipite comme pour suivre le bâtiment. Mais Thélice fonctionne alors dans de très-mauvaises conditions au point de vue de l'utilisation, car Teau ne se renouvelle pas avec facilité au point où elle se trouve. D'autre part, Teau qui afflue sur Tarrière frappe les ailes dans le sens du travers et a pour effet principal d'absorber une grande partie du travail moteur. Dans tous les cas, le mouvement de Teau sur l'arrière étant déterminé par une dépression, il résulte de cette dépression la perte d'un certain travail moteur que la plus grande résistance opposée aux ailes ne peut compenser. Par suite, le recul négatif obtenu dans ces conditions ne saurait être avantageux, et la valeur du coefficient de vitesse M (n* SS,) qui correspond à la marche, doit être faible. — Nous n^avons pas constaté ce cas de recul négatif sur des bâtiments de notre flotte ', mais nous en trouvons un exemple frappant dans les résultats des essais de la Jvmna et du Northuniterkmd de la marine anglaise. Voici ces résultats:
I( Puissance sur les pistons^ 4.894*^ Vitesse. = 13*'J74
j Recul =-^ 0,084 Valeur de M. = 2,048
Puissance sur les pistons = 2.466-^ . . . Vitesse. = ll-',054
j Recul =^0,088 Valeur de M. = 9,338
( j Puissance sur les pistons = 6.621**'. . . . Vitesse. = IS'^jOôS
Norihumberland, ] \ Recul = — 0,108 Valeur de M. = 3,404
B* = l04»-« J Puissance sur les pistons = 3.557«'*. Vitesse. . . . = ll-^S*
l ( Recula— 0,188 Valeur de M. = 3,848
En présence de ces résultats, il est difficile d'admettre que le recul négatif provient de la déformation des ailes, puisque ce recul négatif est plus grand avec la moitié de la puissance qu'à toute vapeur. Les valeurs du coefficient de vitesse M sont très-faibles, et cela ne peut tenir qu'aux formes des bâtiments; il résulte de la dépression produite sur l'arrière d'abord une perte de vitesse pour le bâtiment, et en second lieu une plus grande résistance au mouvement de rotation de l'hélice, due à la masse d'eau qui se précipite contre l'étambot, résistance qui ne peut être entièrement utilisée pour la marche, car la puissance récupérée de ce fait est toujours inférieure à la cause qui l'a produite.
Il n'est pas sans intérêt de remarquer, en passant, Ténorme disproportion qui existe entre la puissance dépensée pour la vitesse de 13 à 14 nœuds par les bâtiments ci-dessus, et celle deux fois plus faible que possèdent nos bâtiments similaires pour la même vitesse.
W 65, ConsIdéFationa i^énérales sur la propulsion des
nA'Vires. — Toutes les questions qui concernent le problème de la propulsion par l'hélice sont développées au n" 146 du G' Traité. Nous y ajouterons quelques considérations extraites d'un travail récent. M. Antoinej ingénieur de la marine, dans un mémoire présenté à TAcadémie des sciences et publié en 1872, a proposé deux formules
très-simple pour résoudre le problème de la propulsion hélicoïdale. Ces formules sont été vérifiées sur un millier d'essais faits sur des bâtiments de types divers, chacun de ces essais n'étant lui-même que la moyenne de nombreux parcours effectués pendant toute une série d'expériences. Voici le résumé de ce mémoire.
Une hélice fictive de diamètre D, de pas H et de fraction de pas^= 1, se projette sur un plan perpendiculaire à Taxe suivant une surface -r— et sur un
plan parallèle à Taxe suivant une surface HD. Si cette hélice est mise en mouvement, et fait n tours par seconde, les filets liquides tendent à prendre dans le sens de Taxe une vitesse nH, et dans le sens perpendiculaire une vitesse dépendant de la distance du centre de pression à Taxe de Théliçe. En supposant
ce centre de pression à une distance-^-de Taxe de rotation , la vitesse latérale
des filets liquides est ir^nD.
Avec rhypothèse que la résistance d*une surface S qui se meut dans Teau avec une vitesse V, est représentée par Texpression KS"V", on a :
Travail do rhélice par seconde I ^vvi î^ ^»m dans le sens de l'avance ( '4
K' étant le coefficient de résistance élémentaire de Thélice.
K| étant un coefQcient qui tient compte du recul, en même temps que de Tinfluence de Pimmersion de Thélice, de Tincidence des filets liquides et des difficultés que Teau éprouve à arriver sur Thélice, suivant la fraction de pas. On peut poser
K| =-r , le coefficient K\ étant indépendant de Timmersion et le coefficient %
en tenant spécialement compte.
En désignant par a l'avance du bâtiment par tour d^hélico, on a aussi :
,n^ Travail résistant du bÂtiment ) vn*^%^% ^^^ dans une seconde | =KB*n*«-
De Tégalité des expressions (1) et (2) on tire :
On sait que le rapport *|r^ est ce que Ton nomma 4V)rdiaam la résistance relative conventionnelle (n* 146, du G* Trailé), Pour simplifier' on p6^ ^l^=p,etilgL=<p^ on a alors :
(3) a=|xH.
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Le coefficient 3 varie avec les différents rapports du pas au diamètre qui déterminent Pinclinaison avec laquelle Thélice vient frapper Teau, ainsi qu*avec la fraction de pas et le nombre d*ailes. De Fégalité ci-dessus on tire :
et Ton a ainsi une formule qui servira à étudier les valeurs particulières de ^, Il résulte d*un grand nombre d'expériences que Ton peut poser :
expression dans laquelle les valeurs de A sont les suivantes :
A=: 2,65 pour les hélices à 6' ailes simples.
A= 2,48 — 2 ailcd doubles ou triples.
La valeur moyenne de p s'écarte peu du nombre 2; elle n'a varié au maximum, dans tous les essais analysés, que de 1,85 à 2,15, mais elle a été plus généralement comprise entre 1,95 et 2,05.
Le coefficient 7=1/ _— ne peut être déterminé que si Ton connaît, au
moins d'une manière approximative, le coefficient K de résistance du bâti-
g ment. Si dans Fégalité (3), a = - x H, on remplace ^ par sa valeur ci-dessus,
on a :
MF
d'où :
Les valeurs moyennes de K, ainsi calculées pour un grand nombre de bâti ments, sont résumées par Texpression :
V étant la viteese en nœuds à Theure. Les diverses valeurs que prend i suivant Timmersion de l'hélice, et qui ont
servi pour le calcul des valeurs de K, résultent d'expériences laites par M. Rennie. Elles sont données dans le tableau suivant :
HAUTEUR
d'eau
au-dessus du
cercle extérieur
de rhélice.
VALEURS
de
HAUTEUR
d'eau
au-dessus du
cercle extérieur
de l'hélice.
VALEURS
de t.
HAUTEUR
d'etu
au-dessus du
cercle extérieur
de rhélice.
VALEURS
de
La vitesse latérale des filets liquides étant ir^nD, on a :
/c\ Travail de l'hélice par seconde ) «,,-^ ^ ... .^
(^) dans le sens de la rotation, j =^ ™ X «'*'"'^'
K' étant le coefficient de résistance de rhélice dans le sens de la rotation.
Or, le travail ci-dessus est égal au travail que Tarbre de couche transmet à rhélice, soit :
75Fw=:K'HDx«'S»n»D».
P étant la force en chevaux de 75^" sur les pistons ; u le coefficient de rendement de la machine sur Tarbre.
De là on tire :
Dv^ÏÏD*
IS Et si Ton désigne par N le nombre détours par minute, d'où n =--, il vient :
oO
^ .^ 60 J/75ÏÏ ^
v'KVoi DyliD
Pour abréger, on désigne par a le premier terme du second membre, et par 0 le dénominateur du second terme; il vient alors :
Là valeur ô = Dv^HD, est déterminée par les dimensions de Thélice. Le coefficient a = -——^ dépend du nombre d'ailes, de la fraction de pas et du diamètre. L'expérience indique qu'il est encore fonction de la vitesse du bà*
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timent; plus cette vitesse est grande et plus facilement Thélice tourne. La valeur de a dépend également du degré d'af finement des formes de Tarrière du bâtiment et de la facilité avec laquelle les filets liquides peuvent arriver sur rhélice. L'expérience a démontré que dans la majorité des cas on peut poser :
(8) a = 114-l,5E-15/"-2oS + I
E étant le nombre d'ailes ; f la fraction de pas totale ;
V la vitesse en nœuds à Tiieure.
Du ooefflcient de idtesse actuellement en usa§^e. — Le
travail sur les pistons nécessaire pour imprimer à un navire une vitesse demandée est fonction de quatre quantités indépendantes l'une de l'autre : la vitesse cherchée, la forme et la grandeur de la carène, l'utilisation de l'hélice et enfin Tutilisation du moteur. — Soient :
F en chevaux de 75*", le travail brut sur les pistons.
u le coefficient de rendement de la machine sur l'arbre,
tt' le coefficient de rendement de Thélice.
B* la mattresse-section immergée, en mètres carrés.
V la vitesse en nœuds à l'heure.
V = 0*^514 V, la vitesse en mètres par seconde. K le coefficient de résistance du b&timent.
On a, d'après le principe de l'égalité du travail moteur à la somme des travaux résistants :
75wwT= KBV = 0,5U»KB«V» ; d*où Ton tire :
^ hbuvJ
Avec les machines marines, il est impossible de mesurer directement M et w' ; le coefficient K ne s'obtient lui-même que par approximation. Dans ces conditions, pour juger, par voie de comparaison, jusqu'à quel point la vitesse est satisfaisante, eu égard au travail développé sur les pistons, on pose :
0,514 et l'on a :
Vd'
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La quantité M prend le nom de coefficient de vitesse.
Le tableau suivant (pages 18 et 19) donne la valeur de M pour différents groupes de bâtiments. On remarque que ce coefficient augmente avec le tonnage du bâtiment et surtout avec raffinement des formes de Tarrière. Sa valeur varie entre 3,75 et 4,40; elle va rarement au-dessus de ce dernier chiffre.
C'est à l'aide de l'égalité (9) ci-dessus que l'on calcule la puiissance F nécessaire pour imprimer à un bâtiment de maltresse-section B' une vitesse V ; on a alors :
La valeur de M doit être prise égale à celle d'un bâtiment similûre autant que possible du bâtiment en projet. (Voir la note qui précède les tableaux de Y Atlas.)
L'ancien coefficient de vitesse m (n'^Uô,, du G' Traité) était employé dans la formule :
(10) V=my^g-l(p-6)-,
F* étant la force réalisée et obtenue au moyen de Tancienne formule F' = —-r^- •
Le changement de coefficient de vitesse résulte du changement dans la manière de compter la force des machines, qui s'exprimait autrefois en chevaux de 75^" sur Tarbre, tandis qu'elle s'exprime aujourd'hui en chevaux de 75^* sur les pistons.
En égalant les expressions (9) et (10) et en élevant au cube, on a:
or,
F= ^ (N- 112,duC'' TraVé);
F' =:?5!gi (N- 113, du G* Traité);
on en déduit:
Voici, d'après les calculs de M. Mangitij le coefficient par lequel il faut multi-
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plier l'ancienne valeur (m) du coefficient de vitesse pour obtenir la nouvelle valeur (M) de ce coefficient.
VALEUR DE
PRUSION
effective sur
les pistons
en cm.
de mercure
VALEUR JX
PREfSION
effective sur
les pistons
en cm.
de mercure P-
no
Le tableau ci-après donne les moyennes en nombres ronds, concernant les coques et la propulsion des bâtiments à hélice actuels, groupées par catégorie de navires sensiblement de même espèce et grandeur.
N^ 55^ Calcul de Tefrort exepcé sur le palier de butée, le bâtiment étant en marche ou amarré. — La poussée sur le . palier de butée fait avancer le bâtiment ; cette force est juste égale et directement opposée à la résistance du navire. Elle ne pourrait être déterminée, pour une allure quelconque, qu'au moyen d'un dynamomètre de poussée; pour la trouver par le calcul, il faut envisager le cas général démarche par calme. Dans cette hypothèse, on peut poser :
P = KB«V*x0-,5l4«,
expression dans laquelle on représente par :
p Teflort au palier de butée en kilogrammes;
B^ la maltresse-section immergée en mètres carrés ;
V ta vitesse du bâtiment en nœuds à l'heure; le facteur numérique 0'*,514; est le chemin
que parcourt dans une seconde un bâtiment filant 1 nœud à Theure; K le coefflcient de résistance du bâtiment, et qui d'après Tégalité (5) du numéro ii55
donnée par M. Antoine, mais pour le cas exclusif de marche par calme, peut être
pris égal à K=r^-f 2^».
En adoptant cette dernière valeur de K, il vient :
iri.
NOMS 1>K8 BATIMENTS
Marengo , Solférioo , Suffrea, Numancia, Héroïne, Gooronoe. ,
Valeureuse , Magnanime, Flandre, Provence, Savoie, Gauloise , Normandie, Revanche
Jeanne d'Arc, Belli-
I quease, Thétis^ La
I Galissoenière (deux
hélices)
Var, Tarn
Infemet, Sané. . . .
Cosmao , Talisman , Forbîn, Hugon. • •
Dtves, Seavdre, Vienne
Anadyr , Gironde , France,. Amérique.
Péreire, Washington, Saint -Laurent, Donnai, I >rovenoe, Étoile du G htli, Tigre. •
COEFFICIENT DE VITESSE
(M dus la formule)
fera la ektTiii iatifa«i F.
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La puissance de la machine, ou le travail développé sur les pistons dans une seconde, n'entre dans l'expression ci-dessus que par la valeur de V, valeur qui ne varie, toutes choses égales d'ailleurs, qu'avec la puissance développée sur les pistons. Aussi, la valeur de P ainsi calculée, ne peut être applicable qu'au cas où le vent et la mer n'accroissent pas la résistance d'une manière anormale, en faisant diminuer directement la valeur de V.
Dans le cas de fort vent debout ou grosse mer, l'effort au palier de butée augmente, bien que la vitesse diminue, et il convient alors de traiter la question d'une autre manière. Soient :
F le travail sur les pistons en chevaux de 75^" ;
u le coefficient de rendement de la machine sur Tarbre*
u' le coefficient de rendement de Thélice.
Ona : .
75Fiiti' = PVx 0,514;
d'où :
75Ft«'
VxCôl'»
Pour une même puissance développée sur les pistons, le coefficient de rendement u de l'hélice, diminue avec la vitesse du navire; ce coefficient et cette vitesse deviennent nuls en même temps, et si l'un devient négatif, l'autre le devient également. Il est bien évident que si kl machine développe la même puissance et que la vitesse diminue par suite du vent et de la mer, c'est que la résistance du bâtiment augmente, et qu'il en est par suite de même de l'effort au palier de butée.
Si la vitesse devient nulle, le bâtiment se trouve, au point de vue de la vitesse et du fonctionnement de l'hélice, comme s'il était amarré au point fixe. Pour déterminer, dans ce cas, l'effort au palier de butée, il faut considérer l'hélice comme une surface de peu d'épaisseur, se mouvant dans l'eau, et ayant, par suite, un coefficient de résistance égal à 60^« (n* 40, du G^ Traité), En appliquant la formule R=KB'V*, on a alors :
OU
P = 0,0l3^D«iVH*;
expression dans laquelle on représente par :
P TefTort au palier de butée en kilogrammes.
f la fraction de pas totale.
i) le diamètre de Thélice en mètres;
H le pas de Thèlice en mètres.
N le nombre de tours de la machine par minute.
n le nombre de tours par seconde =^.
oU
ttft. Hélices Jumelles. — Les hélices jumelles sont placées à droite et à gauche de Tétambot D, fiq, 35, yl. VI, et leurs arbres sont dans des plans Fig. 3 parallèles au plan longitudinal du navire. Pour chaque hélice, l'arbre A, qui pi, yi. est d'ailleurs recouvert d'une chemise, passe dans le tube en bronze B, qui traverse un massif ménagé dans la membrure du bâtiment. Ce tube porte le presse-étoupe 6 à son extrémité intérieure, et il est soutenu, sur l'arrière, par un deuxième manchon C également en bronze, fixé à la muraille du bâtiment, et faisant joint étanche autour du tube B. — Un support en bronze E, fixé par deux pattes sur la muraille du bâtiment, porte le palier extérieur t garni de languettes de gaïac, et qui est le dernier point d'appui de l'arbre. L'hélice est emmanchée et clavetée sur l'arbre immédiatement après le palier e. — Les deux arbres d'hélice sont à égale distance du plan longitudinal du navire.
Sur la fiq, 35, l'hélice de tribord tourne à gauche pour la marche avant, et celle de bâbord & droite. Le contraire peut avoir lieu. Sur quelques petits bâtiments, il existe deux étambots, placés dans les positions des arbres A, /S{7. 35, fl. VI, munis chacun d'un gouvernail. La partie arrière, comprise entre les deux étambots, se relève en plan incliné, de manière à donner à l'eau un dégagement facile. Cette disposition n'est pas avantageuse au point de vue de la vitesse ; elle présente seulement quelques avantages au point de vue de révolution, à cause de l'action plus directe de l'hélice sur le gouvernail.
Dans la marine française, quelques gardes-côtes, des avisos, de petites cannonières, une corvette et un vaisseau cuirassés sont munis d'hélices jumelles. On en rencontre également dans la marine anglaise. Cette disposition n'est pas recommandable en principe. Elle nécessite naturellement deux machines distinctes, ce qui est une complication fâcheuse, tant au point de vue de la construction qu'au point de vue de la conduite de l'appareil moteur.
Les hélices jumelles conviennent aux bâtiments ayant un faible tirant d'eau et munis de machines puissantes; elles peuvent, dans certains cas, faciliter révolution et faire tourner le navire sur place. Par contre, elles sont très-exposées, soit à Taction du boulet, soit à l'aclion de l'éperon -, elles sont d'ailleurs plus exposées qu'une seule hélice k être engagées par les débris du grée* ment', de plus, leur action est moins directe sur le gouvernail que celle d'une hélice unique, ce qui oblige à donner à la barre une plus grande inclinaison.
Il résulte d'expériences faites sur le Boule^Dogue^ garde côte-cuirassé, que révolution se fait presque sur place, lorsque le bâtiment étant stoppé, on fait fonctionner l'une des machines en avant et l'autre en arrière. C'est sans contredit un très-grand avantage pour ce genre de bâtiments, qui est destiné k
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se mouvoir sur les c6tes, dans des espaces relativement étroits. Mais lorsque le bâtiment a de la vitesse, Ton ne gagne rien à stopper la machine du bord sur lequel on veut venir; en manœuvrant ainsi, la vitesse diminue notablement, mais la durée de révolution et le diamètre du cercle décrit ne sont pas sensiblement réduits. Si la machine du bord sur lequel on veut venir est mise en arrière, le bâtiment décrit une espèce de spirale et finit par tourner sur place. — La diminution de vitesse qui résulte de la suppression de fonctionnement de Tune des machines ou de sa mise en marche en arrière, peut être utilisée dans certaines circonstances de navigation sur les côtes; mais elle produirait des résultats désastreux dans un combat d*escadres, d'autant plus que Ton ne gagne rien, ni sur la durée de révolution ni sur le diamètre du cercle décrit. Les bâtiments d'une escadre qui manœuvreraient de la sorte, seraient exposés à recevoir le choc d'un ennemi animé d*une grande vitesse, avant qu'ils aient pu reprendre la leur ; îls joueraient ainsi le rôle d'une muraille devant un boulet. Pour un bâtiment isolé, la facilité d'évolutions permettra au navire qui a deux hélices de se tenir dans le cercle mort de son ennemi et d*éviter momentanément le choc, en se ménageant la possibilité de le donner; mais il perdra toujours l'avantage que lui donnerait toute sa vitesse. Néanmoins, les hélices jumelles peuvent être utiles dans cette circonstance d'un combat singulier; mais c'est le seul cas.
L'emploi des hélices jumelles n'est pas sans inconvénients pour la navigation courante. On a remarqué, en effet, pendant les essais du Cerbère, que le bâtiment gouvernait mal et faisait des embardées considérables atteignant souvent deux quarts. Indépendamment de l'inégalité d'action des deux machines, le bâtiment n'obéissait sensiblement à l'action de son gouvernail que lorsque ce dernier faisait un angle d'au moins quinze degrés avec la quille. De plus, pour gouverner en route, on était constamment obligé de porter la barre près de sa position limite, tantôt d'un bord tantôt de l'autre. Enfin, on a remarqué que, malgré l'absence de compensation du gouvernail, la barre laissée libre ne se redressait pas naturellement; elle exigeait au contraire, même aux grandes vitesses, un effort assez considérable pour être ramenée dans le plan longitudinal. Ces divers inconvénients ont été attribués à ce que le gouvernail, dans sa position normale ou légèrement incliné sur le plan longitudinal, se trouvait dans un remous produit par l'action latérale des hélices, et que son effet ne pouvait devenir sensible que lorsque, par suite d'une grande inclinaison, l'extrémité arrière du safran venait se présenter dans le courant d'eau lancé vers Tarrière, par l'une des hélices. — II a d'ailleurs été reconnu que l'augmentation du tirant d'eau était sans influence sur la manière de gouverner des bâtiments.
Le gouvemair ordinaire ayant été remplacé par un gouvernail compensé à deux lames, système Joësnl, les inconvénients ci-dessus ont presque disparu. Mais il importe de noter qu'ils se sont reproduits sur le Richelieu, à sa première sortie, avec le gouvernail compensé. Dès que la barre avait dépassé une certaine inclinaison, le mouvement se continuait de lui-même, sous l'action des hélices, et malgré la résistance des hommes de barre. Ce défaut a été corrigé par une diminution du diamètre des hélices; il aurait été évité si les hélices avaient été portées d'une plus grande quantité sur l'avant ; mais cette position les aurait rendues plus vulnérables.
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Môme avec un gouYernail compensé, les hélices jumelles font naître de grandes difficultés pour gouverner en route, soit à cause de Tinôgalité de la vitesse de rotation des deux machines, soit à cause des différences d*immersion des hélices quand il y a de la mer ou quand le bâtiment est à la bande. Lorsqu'une hélice est profondément immergée, le navire vient du bord opposé avant que le gouvernail ait pu contrarier cette évolution ; puis lorsqu'il est sur le point de revenir en route, un coup de roulis en sens contraire vient déjouer toutes les précautions que Ton peut avoir prises. — Toutefois, nous devons signaler un avantage des hélices jumelles qui n'est pas sans importance ; c'est qu'elles permettent de fonctionner à moyenne vitesse avec la moitié des feux, en n'employant que l'un des deux propulseurs. Les refroidissements de la vapeur dans le moteur, sont alors bien moins considérables que lorsque Tappareil moteur complet fonctionne pour la môme vitesse, et il en résulte une économie de combustible. Le seul inconvénient de ce mode de fonctionnement consiste en ce qu'il faut toujours avoir un peu de barre du bord opposé à celui du propulseur qui est en marche.
En résumé, les hélices jumelles ne conviennent pas aux bâtiments destinés à combattre en escadre. Leur nombre n'est pas une sécurité, car les chances d'aFaries sont augmentées dans de plus grandes proportions. Une hélice unique, bien abritée sous les formes de l'arrière est préférable à tous égards. La petitesse du tirant d'eau ne doit pas ôtre un obstacle à l'installation d'une hélice unique, car avec les machines actuelles, et surtout avec celles qui comportent trois paires de cylindres bout à bout points morts à 120", le couple de rotation est assez régulier pour que l'on puisse aborder de très-grandes vitesses, même avec les appareils puissants.
IV° 55e Evolueurs mécaniques. — Pour acquérir toutes les qualités de marche qu'il possède, le navire à vapeur à dû se dépouiller en grande partie des voiles carrées dont les inconvénients étaient pour lui plus grands que les avantages. Or, cette voilure était un puissant moyen d'évolution, agis* sant efficacement dans tous les cas, sauf par calme, et venant en aide au gouvernail pour accélérer et accomplir révolution voulue. En perdant ce moyen puissant d'évolution sans le remplacer par un autre, le navire à vapeur devait se trouver, et se trouve en effet, dans l'impossibilité d'opérer, dans les mômes conditions d'espace et de temps, les évolutions que le navire à voile accomplit rapidement et presque sur place. Et cependant on exige des cuirassés une aussi grande rapidité d'évolution que par le passé. Pour obtenir ce résultat, on a été forcé d'exagérer la taille des gouvernails, ou d'augmenter leur action évolutive en les faisant à plusieurs lames, toutes conditions qui les rendent plus difficiles à manœuvrer, au moins pour ceux qui ne sont pas compensés *, mais qui dans tous les cas les rendent compromellants pour la solidiié de l'arrière par gros temps. C'est en présence de ces difficultés que se sont présentées successivement les idées de réformes.
On a cherché à remédier aux inconvénients dont il vient d'être question par l'installalion d'appareils évolueurs. Le seul système réellement pratique qui ait été appliqué jusqu'à ce jour, est celui de l'emploi de deux hélices indépen-
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dantes comme propulseur. Nous venons de dire qu^on peut, en effet, avec ces deux hélices, faire tourner le bâtiment sur place lorsqu*il n'a pas de vitesse, en faisant fonctionner Tun des propulseurs en avant et Tautre en arrière. Si le bâtiment a de la vitesse, rhélice du bord sur lequel on abat étant stoppée ou marchant en arrière, le cercle d'évolution est peu diminué dans le premier cas; et dans le second, le bâtiment décrit une spirale et finit par tourner sur place. Cette ressource est précieuse près des côtes; mais en haute mer, l'inconvénient qui en résulte, au point de vue de Tattaque comme de la défense, est la diminution de vitesse qui place le bâtiment dans des conditions d^infériorité trèsfâcheuses. — Le système des propulseurs hydrauliques (n* 56,), agit exactement, au point de vue des évolutions, comme les hélices jumelles.
Il y aurait donc grand intérêt, à faciliter l'évolution du bâtiment tout en lui conservant sa vitesse. C^est dans ce but que l'on a imaginé de petits propulseurs auxiliaires, agissant sur les ailes, normalement à la route, en conservant au propulseur ordinaire toute son action dans le sens de la marche. C'est M. Paris qui a émis le premier l'idée de ce système. Cette idée a été reprise depuis par M. de Monlagu^ mais n*a pas reçu, que nous sachions, d'application sérieuse. Voici en quoi consiste cette disposition. Le contre-étambot est percé perpendiculairement au plan longitudinal, au-dessous de l'arbre de l'hélice propulseur, pour recevoir l'hélice évolueur, dont l'arbre est supporté par des traverses fixées aux flancs du bâtiment. Un puits est pratiqué au-dessus du logement de l'évolueur pour laisser passer deux bielles qui s'articulent sur deux coudes à angle droit de l'arbre de cet évolueur. Ces bielles reçoivent leur mouvement de l'arbre moteur d'une petite machine à pilon à deux cylindres, placée directement au-dessus. Cette machine peut tourner k volonté dans un sens ou dans Tautre, et le propulseur peut agir pour faire abattre sur tribord ou sur bâbord. Le mouvement de l'évolueur pourrait être pris sur l'arbre de l'hélice au moyen d'un système de transmission par cônes de frottement ; mais il serait mieux de le laisser indépendant, afin que cet évolueur puisse agir sans que l'on soit obligé de donner de la vitesse au bâtiment.
Le système des constructions en fer permet certainement de donner à l'arrière du bâtiment une solidité suffisante pour l'installation dont il s'agit; mais cette installation n'est pas favorable à la vitesse, et exige d'ailleurs, pour être complète, l'adjonction d'une machine auxiliaire dont la puissance devrait être égale à un dixième au moins de celle de l'appareil moteur, et qu'il faut d'ailleurs monter dans une position très-défavorable, eu égard à l'action de son poids, sur la partie arrière du bâtiment dont le déplacement est déjà trèsfaible.
On a aussi proposé de faire servir le propulseur lui-même comme évolueur, au moyen d'une installation permettant de changer la direction de son axe, et par suite la direction de la poussée qu'il imprime au bâtiment. Cette disposition n'a encore été essayée que sur des canots, où elle a d'ailleurs donné de bons résultats.
L'hélice serait placée sur l'arrière du gouvernail, celui-ci étant coupé pour le passage de l'arbre, et portant un palier pour supporter ce dernier. L'arbre porte-hélice serait relié à celui qui traverse le tube d'étambot au moyen d'un joint à rotule, et le propulseur s'inclinant en môme temps que le gouvernail,
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agirait puissamment pour révolution. Ce système, applicable à la rigueur sur des canots, manque de solidité lorsqu'il s'agit de machines puissantes. D^autre part le renouvellement de Teau actionnée par le propulseur se ferait beaucoup plus facilement; mais le propulseur ne serait plus à Tabri, ce qui est un inconvénient majeur. D'un-autre côté, il est douteux qu'avec ce système, on puisse tenir aisément le bâtiment en route, la moindre inclinaison du gouvernail devant produire un couple d'évolution considérable.
Le problème de l'installation pratique d'un évolueur agissant sur le bâtiment tout en lui conservant sa vitesse, n'est pas encore résolu d'une manière pleinement satisfaisante. 11 reste à combiner la propulsion hélicoïdale avec l'action évolutive produite par les propulseurs hydrauliques. C'est ce qu'a proposé M. R. Boucher, heutenant de vaisseau, dans un mémoire trës-étudié, inséré en partie dans la revue maritime, en 1874. Voici en quoi consiste le système. Le bâtiment étant muni comme à l'ordinaire, de son hélice propulsive et de son gouvernail, serait percé sur l'arrière, de deux canaux arrondis, débouchant sous les formes presque normalement à la route, et se réunissant en un seul canal centra) placé dans l'axe du bâtiment. Au point de jonction se trouverait une vanne mue par un axe vertical, et permettant soit de maintenir la communication du canal central avec les deux canaux latéraux, soit de rétablir à volonté avec chacun d'eux en particulier. Une pompe rotative Behrens mue par un moteur du même système, refoulerait de l'eau dans le canal central, et de là, suivant la position de la vanne, dans l'un ou l'autre des deux canaux latéraux. De la réaction produite par l'écoulement résulterait un couple d'évolution qui viendrait en aide à l'action du gouvernail, sans que l'évolueur occasionne une perte de vitesse. La prise d'eau et les orifices de sortie devraient naturellement être munis de vannes de sûreté permettant de visiter la pompe et d'effectuer les réparations qui pourraient être nécessaires.
En prenant pour termes de comparaison les résultats de propulsion obtenus sur le Waterwitch, M. Boucher a calculé que l'évolueur absorberait au maximum les 0,4 de la puissance totale de l'appareil moteur ; c'est-à-dire qu'en maintenant le gouvernail droit, la vitesse du bâtiment, en admettant qu'il n'y ait pas de chaudières spéciales pour l'évolueur, serait sensiblement égale à la vitesse de route multipliée par v^O^ soit par 0,84. Or il résulte de nombreuses expériences de giration, que l'action du gouvernail fait perdre de 0,25 à 0,30 de la vitesse initiale, c'est-à-dire que révolution s'accomplit avec les 0,70 à 0,75 de cette vitesse. 11 y a donc avantage en faveur de Tévolueur. Si Taction du gouvernail s'ajoute à celle de l'évolueur, un navire qui ferait son évolution complète dans 5" 30* avec le gouvernail seul, arriverait à faire cette même évolution en 4", temps maximum. ,
Un évolueur mécanique pourrait avoir son action en partie paralysée par la vitesse avec laquelle l'eau fuit le long du bâtiment, ce qui ne permettrait pas un renouvellement suffisant de l'eau sur laquelle cet évolueur doit agir. L'évolueur hydraulique prenant Teau près de la quille, dans l'intérieur du bâtiment, n'aura pas son rendement diminué si le tuyautage est convenablement installé; et la vitesse de l'eau le long du navire créant une résistance à là sortie, l'action propulsive en sera augmentée, la pompe étant du système Behrens, pourvu
que son moteur soit suffisamment puissant. L'évolueur hydraulique a sur tous les autres systèmes, l'avantage dune invulnérabilité absolue dans un tir d'artillerie ou dans un abordage. 11 peut suppléer le gouvernail, ce qui est précieux dans un combat, le gouvernail étant presque toujours très-exposé. Enfin, avec la disposition dont nous avons parlé, Teau pouvant se déverser dans les deux canaux à la fois, Tévolueur hydraulique de M. Boucher constitue une puissante machine d'épuisement de cale, tout en restant disponible pour la manœuvre du bâtiment; il suffit de l'installation d'une prise d'eau spéciale à la cale.
IV° 55, Dispositions diverses Felatives A l'installation des hélices à, l'arrière et aux org^anes de la Ugne d'arbres.
— Actuellement, presque toutes les hélices sont en porte-à-faux à rextrémité de leur arbre, qui est supporté par le palier de butée et par le palier d'étambot. En France, beaucoup de bâtiments munis du gouvernail compensé, système Joëssel^ n'ont même plus d'étambot arrière; l'axe du gouvernail occupe la place de cetétambot. La/î^. 31
Fig. 3t. Disposition actuelle de l'arbre porte-hélice.
Vue 1»
Vue 4'
dJ' d'd
Vue 3»
Vue 5'
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représente une des dernières dispositions adoptées par l'usine dVndrel pour l'installation de l'arbre porte-hélice. Voici la légende de cette figure :
Vue !•. Coupe verticale par Taxe de l'arbre.
Vue 2*. Coupe horizontale de l'armature d'étambot, suivant ZZ de la vm 3*.
Vue 3". Coupe perpendiculaire à l'axe de l'arbre suivant Y^' de la vue l".
Vue 4*. Coupe yertîcale dans le presse-étoupe suivant XX delà vue 1*, avec double rabal-
tenoient : l'un à droite, l'autre à gauche. Vue 5*. Coupe verticale à grande échelle, du presse-étoupe de l'arbre porte-hélice.
Â Arbre porte-hélice, supporté à l'intérieur par le palier de butée^ et à l'extérieur par le palier arrière c, faisant partie de l'armature de l'étambot.
B Tube d'étambot; long manchon en bronze portant une collerette intérieure b qui sert à le fixer sur le massif arrière au moyen de vis à bois. Â l'extérieur, le tube d'étambot est calfaté dans son logement, et reçoit une rondelle b' sur laquelle il est rivé. Cette rondelle 6' est également fixée au moyen de vis à bois.
C Armature de l'étambot; forte pièce en bronze, ajustée sur l'étambot, et fixée par des vis abois ou des chevilles, au moyen des bras 1, 1.
r. Palier arrière de l'arbre porte-hélice, formé par l'armature d'étambot. Les coussinets de ce palier sont garnis de languettes de gaïac2, 2 ajustées dans le sens de l'axe, et sur lesquelles l'arbre frotte. Le serrage s'efl'ectue par six boulons 3, 3 ayant lesécrous en dessous, et qui sont d'ailleurs munis de contre-écrous pour former frein.
D Presse-étoupe de l'arbre porte-hélice, fixé au moyen de goujons sur la collerette b du tube d'étambot. Cet organe a reçu quelques modifications très-heureuses ; voici en quoi elles consistent : le fond de la boite à étoupe est percé à un diamètre plus grand que celui de l'arbre, et reçoit d'abord une rondelle plate d, ajustée sur l'arbre, mais d'un diamètre extérieur plus pelit que celui de la boîte à étoupe ; par dessus cette rondelle s'en place une seconde </', à gorge, dont le diamètre extérieur est celui de la boite à étoupe et dont le diamètre intérieur est plus grand que celui de l'arbre. Sur l'avant, la disposition est la môme, les rondelles d' et of étant placées dans un ordre inverse; enfin le chapeau de presse-étoupe a un diamètre intérieur plus grand que celui de l'arbre. L'ensemble de ces dispositions a pour but de permettre à l'arbre de jouer dans son presse-étoupe sans forcer sur la boite. —Les vis 4, 4 servent à coincer les tres-ses du fond et à les maintenir en place, lorsqu'il y a lieu de recharger le presse-étoupe, le navire étant à flot.
La disposition de Tarbre porte-hélice adoptée par l'usine dlndrel, et dont il vient d'être question, est très-avantageuse. L'arbre est complètement indépendant de son presse-étoupe ainsi que du tube d'étambot ; de plus, l'usure du palier de butée et du palier arrière, ainsi que les petites dénivellations produites par la fatigue du bâtiment, ne peuvent avoir aucun mauvais effet sur le presse-étoupe, en raison de la mobilité de ses bagues et du jeu de l'arbre dans le chapeau.
L'arbre porte-hélice est préservé de l'oxydation par un manchon dont le métal n'est pas attaqué par l'eau de mer. Ce manchon était autrefois uue simple chemise de bronze mise à chaud sur toute la longueur de l'arbre, depuis l'emmanchement de ce dernier sur l'hélice, jusqu'un peu en avant du presse-étoupe, et maintenu par des vis à tête fraisée et perdue dans l'épaisseur de la chemise. — Les difficultés de mise en place ont fait renoncer à ce système; actuellement, le manchon de l'arbre de l'hélice est en trois parties : les deux parties extrêmes, en bronze, sont mises à chaud sur des portées a, b de l'arbre fig. lx,pL VIII, d'un diamètre un peu plus grand que celui du reste du
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corps, et correspondant au palier extérieur de Tarrière d'une part, et au passage dans le presse-étoupe d'autre part. — Dans la partie c, comprise entre les deux manchons en bronze, Tarbre est recouvert par Tun des trois moyens suivants :
La vue P représente un manchon en cuivre rouge, d'un diamètre intérieur plus grand que celui des portées de Tarbre, afin que sa mise en place s'effectue facilement, et les deux extrémités de ce manchon en cuivre sont rétreintes presque au diamètre des portées, pour venir s'engager dans des fraisures intérieures pratiquées sur les manchons en bronze, ces derniers étant naturellement mis en place après le manchon en cuivre. — Ces trois manchons sont soudés deux à deux l'un sur Tautre avec de Tétain, et le manchon en cuivre est rempli de brai.
La vue 2° représente un manchon en cuivre, fixé sur Tarbre par des vis à tète fraisée et noyée. Les bords du manchon sont ensuite soudés à Tétain ; on fait également des soudures à Tétain aux points du contact de ce manchon en cuivre avec chacun des manchons en bronze.
La vue 3<> représente un revêtement d'antifriction coulé sur l'arbre, dans un moule de fonderie; ce revêtement fait joint ôtanche par ses deux extrémités, sur les manchons en bronze des portées de l'arbre.
Lii^ne d'arbres. — Afin de remédier aux dénivellations qui peuvent résulter de la fatigue du bâtiment, toutes les lignes d'arbres comportent actuellement, un tronçon faisant suite à l'arbre moteur, qui ne s'appuie sur aucun palier ; ce tronçon est suspendu au moyen de deux joints à la cardan, qui le relient à l'arbre moteur et au tronçon suivant de la ligne d'ai'bres. Cette ligne d'arbres ne comporte par suite que trois paliers : deux pour le deuxième tronçon qui porte le système d'embrayage, et le troisième qui est le palier de butée, pour l'arbre porte-hélice. La fig. 32 représente une des dernières installations faites par les forges et chantiers de la Méditerranée^ et appliquées sur le Tourville. Voici la légende de cette figure :
Vue 1". Coupe verticale du bâtiment et élévation de la ligne d'arbres. Vue 2<*. Coupe horizontale du b&timent et plan de la ligne d'arbres.
A extrémité de Tarbre moteur, portant une mâchoire de joint à la cardan.
B premier tronçon de la ligne d'arbres, en porte-à-faux, et relié à Tarbre moteur A et au tronçon suivant C, par les deux joints à la cardan 6, b.
C deuxième tronçon de la ligne d'arbres, porté par deux paliers c, c.
D arbre porte-hélice, traversant le presse-étoupe d, et supporté, à Pintérieur, par le palier de butée D', et à Textcrieur par le palier d'étambot.
ïy palier de butée. Ce palier est Gxe ; il est représenté en détail par la fig. 33.
E massif arrière du bâtiment, traversé par Tarbre porte-hélice. Comme la membrure
du bâtiment est eu fer, ce massif est traversé par deux manclioas d, dj l'un extérieur, fait partie de la construction, le second intérieur, est le tube d'élambol proprement dit.
F carlingues en fer, sur lesquelles sont assis les divers paliers.
Fij.;. 3'2 — Installation d'unft lijrne d'arbres. Échelle 1/JOO. Vue !•
Vue 2*
G virear monté sur l'anneau du premier joint à la cardan.
H embrayeur du système ordinaire, avec deux tourillons d'entraînement. L'axe d'oscillation du levier de manœuvre est en 1, au pied du palier c, et le point d'appui du palan ou de la vis de rappel est en 2, sur ce même palier, tourteau du frein.
L'arbre B, qui est en porte-à-faux et qui est supporté par deux joints à la cardan, permet un bon fonctionnement quelles que soient es déformations du bâtiment.
Au lieu de Tarbre suspendu, l'usine d'indret a installé sur le Bruix^ un tronçon intermédiaire porté par deux paliers, et muni à chacune de ses. extrémités d'un manchon venu de forge, et ayant un évidement cylindrique dont Taxe est perpendiculaire à celui^de l'arbre. Le manchon est d'ailleurs muni, dans la direction de ce dernier axe, d'une entaille rectangulaire pour livrer passage au bout d'arbre du tronçon voisin. Ce bout d'arbre a deux pans coupés par lesquels se fait l'entraînement, les vides entre les pans coupés et l'évidement cylindrique du manchon étant remplis par deux cales de touche en bronze. Ce système de joint n'est autre chose qu'une mâchoire à demi-rotule. En cas de dénivellation, il peut y avoir glissement sur les faces de contact du bout d'arbre et des cales de touche, et oscillation de ces dernières dans l'évidement cylindrique du manchon. Ces deux mouvements se faisant xlans des
directions perpendiculaires, permettent parleur combinaison, des mouvements de directions intermédiaires.
Les arbres sont généralement en fer; cependant on en construit quelques-uns en acier, dans le système tubulaire. Cette pratique est assez répandue en Angleterre, mais elle est très-peu usitée en France. Les arbres tubulaires sont plus volumineux, mais ils sont moins lourds que les arbres pleins de même résistance. L'emploi de Tacier n'est pas sans inconvénients pour la ligne d'arbres, car les trépidations rendent ce métal très-cassailt.
Palier de butée. — Les paliers de butée sont généralement à collets et à tourillons. Le serrage se fait le plus souvent horizontalement. Dans les flasques qui portent les tourillons, sont logés des coussinets en bronze qui peuvent glisser dans des rainui'es verticales de ces flasques. La position de ces coussinets est variable au moyen d'un système de coins à vis qui permettent de les monter ou de les descendre pour rectifier la ligne d'arbres, suivant le besoin. Ce mouvement de l'arbre porte-hélice est rendu possible parla disposition du presse-étoupe dont nous avons parlé. — Lorsque le tube d^étanibot n'est pas très-long et que la construction du bâtiment est eu fer, on fait assez souvent le palier de butée fixe, parce que les dénivellations sont aloi-s peu à craindre. La /ïgf. 33 représente la dernière installation adoptée par les Forges et chantiers de la Méditerranée^ pour le croiseur le Tourville, Voici la légende de c^tte figure:
Vae !•. Mi-élévalion et mi-coupe suivant XX de la tme 2^. Vue 2*. Mi-coupes suivant YY et ZZ de la vue 1*.
A arbre porte-hélice, muni de 16 collets de butée.
a collets de butée, coupés droits sur la face avant, et à pan incliné sur la face arrière.
B palier de butée en deux parties ; le serrage s'effèaue horixontalement, et ajuste-portée. I.es cannelures de ce palier sont garnies d'antifriction.
6 boulons de serrage dn palier de butée.
6' tirants du palier de butée, fixés sur le massif arrière du bâtiment, et destinés à supporter une partie de Teffort de poussée.
1 auge pratiquée sur le sommet du palier de bâtée, ei Inmièras de graiiaage, et. au
besoin, d'arrosage de ce palier.
1' canal longitudinal pratiqué un peu au-dessous des cannelures de butée, et en communication avec ces cannelures par de petits canaux verticaux. Cette disposition a pour but de faciliter le dégagement de Thuile de graissage ou de l'eau d'arrosage, et surtout des impuretés qui peuvent se trouver dans le palier de butée.
2 cavités ménagées autour du palier de butée, pour entourer ce palier d'eau et l'eoi-
pécher de s'échauffer. L'eau s'écoule à la cale par les petits trous que Ton aperçoit daivs le bos, sur la vue 2*. -» -t- »-
plaque de fondation sur laquelle est monté le palier de butée. Cette plaque est en fonte.
boulons de fixation du palier de butée sur sa plaque de fondation. Ces boulons pénètrent dans des écrous de forme trapézoïdale, ajustés dans des logements pratiqués sur la plaque,
Fig. 33. — Palier de butée. Échelle 3/100. Vue 2". Vue 1».
3 clavettes trapézoïdales coinçant le palier de butée entre des talons ménagés aux extré-
mités avant et arrière de la plaque C.
D carlingue en fer, montée sur cornières et supportant le palier de butée, d boulons de fixation de la plaque C sur la carlingue D.
4 clavettes trapézoïdales coinçant la plaque C sur la carlingue D , et insérées entre
cette carlingue et des talons dont la plaque est munie.
Ce palier de butée a supporté sans accidents, Teffort corespondant à une puissance de 7.000 chevaux indiqués sur les pistons.
Graissage, — Le système de graissage de la ligne d'arbres ne présente rien de particulier, quant aux paliers ordinaires; le palier de butée, toujours garni d*antifriction, fonctionne généralement à Peau et on ne rétablit le graissage à l'huile que quelques instants avant l'arrivée au mouillage, afin d'éviter l'oxydation pendant le repos. — Les tourillons des joints à la cardan sont lubrifiés d*une manière fort simple au moyen de l'installation représentée par la fig. 36, ^''^'* ^^' pi, VI et décrit au u9 SSg. A et A' sont les deux bouts d'arbres reliés par le '''• ^''• joint; B sont les fourches et b les tourillons. Sur l'un des bouts d'arbres, A' par exemple, est capelé un tuyau en cuivre C, portant quatre tubulures c qui le fixent sur l'anneau du joint à la cardan. Les tubulures c correspondent à de petits canaux qui traversent l'anneau, et les coussinets des tourillons &, pour aboutir sur la surface de ces derniers. Un bouchon à vis placé sur le tuyau C, permet de mettre de l'huile dans ce dernier, la machine étant au repoS. En marche, cette huile est ensuite projetée par la force centrifuge dans les tubulures c, et arrive sur les tourillons qu'elle lubrifie. Dans beaucoup de lignes d'arbres, le tuyau G est ouvert à l'intérieur, sur toute sa longueur, ce qui permet de graisser en marche.
ot> LIGNE D'ARBRES, ETC. — N« 55^
Tipeur. — Avec les machines puissantes actuellement employées, le virage à froid devient d'une grande difficulté. Le système de vireur employé dans ces derniers temps par Tusine dlndref, consiste en une double transmission de mouvement par engrenage droit et vis sans fin. Sur le premier joint à la cardan, à l'extrémité arrière de Tarbre moteur, se trouve montée une roue d'engrenage droit. Cette roue reçoit son mouvement d'un pignon inférieur dont l'axe est parallèle à celui de l'arbre. Sur l'axe de ce pignon est montée une grande roue à dents hélicoïdales, qui reçoit son mouvement de deux vis sans fin verticales, placées une de chaque côté de l'arbre. Ces vis sont actionnées par l'intermédiaire de roues d'angle, au moyen de volants dont les axes sont horizontaux. — L'arbre du pignon droit est supporté par deux coussinets glissants dans des rainures verticales et que l'on fait monter ou descendre au moyen de vis, suivant que l'on veut embrayer ou désembrayer le vireur. — Sur quelques grands appareils, le vireur peut être actionné par une petite machine à vapeur-, la transmission de mouvement est toujours double : un engrenage droit et une vis sans fin, ou bien deux vis sans fin. Le système est d'ailleurs installé pour que l'on puisse virer à bras, soit au moyen de volants, soit au moyen
de longues clefs à crochets.
Hélices & immepsion variable. — Dans le but de permettre d'immerger davantage l'hélice, soit lorsque le bâtiment est lège, soit lorsqu'il affronte la mer debout, pour éviter l'émersion du propulseur, les Américains ont imaginé deux dispositions qui bien qu'appliquées sur des machines puissantes ne paraissent pas très-recommandables.
Avec Tune de ces dispositions appliquée sur le Britannia^ paquebot de 6.000 chevaux indiqués, l'arbre de Thélice peut prendre toutes les inclinaisons que Ton désire, à l'aide d'un joint universel à rotule placé dans l'intérieur, en avant du presse-étoupe. Ce dernier est formé d'une boîte dans laquelle peut osciller une sphère à tourillons placée sur l'arbre de l'hélice; cette sphère est munie d'un presse-étoupe. La boîte glisse d'une manière étanche, comme une vanne, dans un guide vertical. — L'hélice s'élève ou s'abaisse au moyen d'un palier mobile, glissant dans une rainure, et que l'on manœuvre à l'aide d'une crémaillère et d'une vis sans fin. Une large découpure est pratiquée dans le massif de l'étambot pour l'oscillation de l'arbre, et la cage de l'hélice est complètement ouverte en dessous, de sorte que les ailes du propulseur peuvent descendre plus bas que la quille. — La poussée de l'hélice se fait naturellement sur les tourillons du joint universel avant de se transmettre au palier de butée. — Cette disposition laisse beaucoup à désirer au point de vue de la solidité car l'arrière du bâtiment est très-découpé.
Jameê iV. Bodge^ de Nervark, noiweUe Jersey, a fait une installation du mèuie
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genre, mais dans laquelle Tarbre de Thélice est porté par un palier de butée à tourillons placé à Textëneur ; cet arbre reçoit son mouvem&nt de celui qui traverse le tube d'étambot, par Tintermédiaire d'une roue et de deux pignons d*angle. Le presse-étoupe n'est pas dans l'axe du bâtiment. Les deux étambols et une partie de la fausse quille sont en fer; cette dernière est articulée à la hauteur du palier de butée; Tétambot avant porte le deuxième palier de l'arbre de Phélice. Le tout est monté ou descendu au moyen d^un mécanisme à engrenages et à vis sans fin. Cette disposition, comme la précédente, ne présente pas toute la solidité désirable.
M* 66. — 1. Des pro|nila«ttrs hydrauliquas en ffénénil. Bistori(|tt6 snooinot. ~ 2, CoBsidératioBS génétwl*» sar les propalaavra kjdrAoli^aes. — S. Aésaltete d'«xpérienoas des propulseurs hydrauliques de Rathweu et de «teokerill. — 4. Arwadmg— et ittconYéniettts des propalseurs hydrauliques. —
N^ 56^ Des propulseurs hydrauliques en général. Historique succinct. — Le propulseur hydraulique consiste en une pompe rotative ou centrifuge, dont Tarbre est généralement vertical, dans Taxe du bâtiment, et qui est actionnée par la machine motrice . La prise d'eau de cette pompe est formée d'un grand nombre de trous percés dans la carène du bâtiment. L'eau qu'elle refoule se partage dans deux conduits qui vont, l'un à tribord, l'autre à bâbord, déboucher à l'extérieur, au-dessous de la flottaison. Chacun de ces tuyaux est terminé, sur la muraille du navire, par un raccord mobile disposé de telle sorte que Taxe de l'orifice de sortie soit parallèle au plan longitudinal du navire ; ils so/it emmanchés sur les conduits à l'aide d'un joint glissant. Un pignon engrenant avec une couronne dentée, fixée sur le raccord, à l'intérieur du navire, permet de faire tourner l'axe de l'orifice de sortie dans un plan parallèle au plan longitudinal du bâtiment, de manière à pouvoir le diriger à volonté sur l'avant ou sur l'arrière. La réaction de l'eau refoulée par la pompe sur celle de la mer, produit la propulsion. Le navire marche en avant ou en arrière suivant l'orientation des deux orifices de sortie ; si l'un des orifices est tourné vers l'avant et l'autre vers l'arrière, le bâtiment abat sur le bord du premier.
L'idée de faire mouvoir les navires en expulsant de Teau introduite à Tintérieur a été émise en 1661 par Toogoad et Huges, et appliquée sans succès en 1788 par raméricain Baniuy et, postérieurement par plusieurs autres : William Haie en 1836 et Roh&ri Walker en 1843, employaient tous deux une hélice à axe horizontal pour rejeter à Textériour Teau introduite dans le III. 5
uavire, et imprimer à celui-ci le mouvement de locomotion.— En ISkk^Bodmer p roposait de placer sous chaque hanche du navire, une sorte de pompe centrifuge à axe vertical, entourée d*un cylindre qui laissait une issue à Teau dans le sens voulu pour le mouvement à imprimer. — En 1846, Thoimon et Wright imaginaient de prendre Teau à Pavant et de l'expulser à Tarrière au moyen de deux roues hydrauliques à axe vertical. — Enfin, en 1849, Henri Beuemer proposait d'employer dans le même but, une hélice à tambours du système Ericcson.
En France, des propositions et des essais du même genre faits successivement par des particuliers ou des ingénieurs civils, parmi lesquels il faut citer MM. Edward et Rouen frères, Tellier et Coignardj et enfin Hervier, n'avaient abouti à aucun résultat pratique. Ce dernier avait fait construire un petit bateau mû par une turbine intérieure, à axe un peu oblique, aspirant l'eau par l'avant et la refoulant horizontalement, par des tuyaux, le long des faces latérales du gouvernail. Mais cette tentative, qui date de 1857 et qui, un instant, sembla promettre des résultats utiles, fut bientôt abandonnée. Citons encore M. Cockerill qui a fait figurer à l'exposition universelle de 1867, une grande embarcation à demi-pontée mue par la réaction de l'eau expulsée par une turbine à axe vertical placée au milieu de l'embarcation.
Le véritable promoteur des propulseurs hydrauliques, celui qui s'est occupé avec le plus de conviction et de persistance de l'application de ce mode de locomotion, dont l'idée n'existait guère qu'en germe dans les brevets de ses prédécesseurs, est M. John Ruthwen^ d' Edimbourg j dont la patente remonte à 1839. Des propulseurs de son système furent expérimentés successivement sur les canonnières anglaises, le Nautilus et le Waterwich, La seule modification essentielle apportée par M. Ruthioen à son système primitif, concerne le mode d'échappement de l'eau. Elle était d'abord expulsée de chaque côté du bâtiment par un tuyau unique, coudé et mobile autour d'un axe transversal, de façon à permettre de diriger l'évacuation vers l'arrière ou vers l'avant, suivant le sens de la marche que l'on voulait imprimer au navire. Sur le Waterwich, l'échappement de l'eau s'opère par des tuyaux fixes, au nombre de deux de chaque bord, allant l'un vers l'avant, l'autre vers l'arrière, et c'est le jeu d'un gros robinet intérieur qui dirige l'eau expulsée par l'un ou l'autre de ces tuyaux, suivant le sens de la marche qu'il s'agit de produire.
AT 56, Considératioiia n^énéralea sur ien propulseiuns hydrauliques. — Parmi les dimensions du navire et du propulseur, celles qui jouent le plus grand rôle dans la locomotion sont les sections des veines fluides interceptées par le navire et le propulseur pendant la marche, ces veines étant supposées formées de filets tous parallèles à la direction que suit le bâtiment. Il est clair, en effet, que la résistance du navire dépend, en très grande partie, de sa maîtresse-section Immergée. Il est clair aussi que, toutes choses égales d'ailleurs, plus sera faible la section de la veine d'eau interceptée par le propuldeui', plus devra être considérable, pour le même sillage, la
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vitesse de l'eau projetée par rapport au milieu ambiant, et par conséquent de rhéUce ou de la turbine. Mais aussi, plus sera élevée la perte de travail due au recul , perte qui correspond à un travail nuisible employé à mouvoir les molécules du liquide ambiant, en même temps que celles incessamment déversées par le propulseur.
Il y a donc avantage à élever, autant que possible, le rapport de la section de la veine d'eau attaquée par le propulseur à la veine d'eau déplacée par le navire. Mais il est aisé de voir qu'à moins qu'il ne s'agisse de bâtiments d'un tirant d'eau extrêmement faible, on ne peut songer à donner aux tuyaux de décharge, à l'intérieur comme à l'extérieur du navire, des sections qui approchent de la sonune des projections des ailes d^une hélice sur un plan normal à l'axe. En effet, la fraction de pas totale d'une hélice vaut en moyenne 0,25; et à ^alité de surface poussante, le diamètre du tuyau de décharge du propulseur hydraulique devrait être la moitié du diamètre de l'hélice. II est impossible de pratiquer de semblables orifices dans le bâtiment ; par suite, sur le bâtiment à propulseur hydraulique, le rapport précité demeure bien inférieur au rapport correspondant sur les bâtiments à hélice. L'infériorité de ce rapport est accompagnée d'une infériorité sensible d'utilisation, que l'on ne peut corriger par une augmentation de la vitesse de l'eau propulsive, parce que cette eau pénètre comme un coin dans le milieu ambiant de la mer, dès que la section de la veine fluide atteint une certaine petitesse. Il n'a pas été fait d'expériences pour déterminer le meilleur rapport à établir, pour un poids donné d'eau à rejetter par seconde, entre la section de l'orifice de sortie et la vitesse de cette eau, de manière à obtenir un recul minimmn. Ce point important de la propulsion hydraulique n'étant pas élucidé, nous nous contenterons d'indiquer les conditions générales de fonctionnement de ce mode de propulsion et de déterminer le rendement. — Soient :
0 en mètres, la vitesse du bâtiment dans une seconde.
B' la section immergée du maître-couple en mètres carrés.
V en mètres, la Yîtesse avec laquelle l'eau refoulée par la turbine sort du toyau de décharge, abstraction faite de la vitesse du bâtiment.
V| en mètres, la vitesse tangentielle des palettes.
Ci en mètres, la vitesse que la force centrifuge développée sur la masse d'eau que renferme la turbine est capable d'imprimer à l'eau, dans le cas où il n'y a pas d'aspiration.
a l'angle d'inclinaison du tuyau d'aspiration par rapport à Taxe horizontal du navire, cet angle étant compté de l'avant à Tarrière.
T le travail moteur sur l'arbre de la turbine en kilogrammètres.
P en kilogrammes, le poids de l'eau rejetée par la turbine dans une Secondei
Considérons la veine liquide qui pénètre dans le tuyau d'aspiration, fig. 34, et qui est animée, par rapport au bâtiment, d'une vitesse v. Cette vitesse peut se décomposer en deux autres : Tune V cos a, dans la direction de Taxe du tuyau; l'autre v sin a, normalement à cet axe, qui est annulée par la résistance des conduits. L'anéantissement de cette dernière composante de
p la vitesse correspond à une perte de travail égale à — »• sin* «.
Àg
Pig. 34. RelatWe aux propulseurs hydrauliques.
Or, le travail -^ ** ^^s* " ^^^ correspond à la composante
suivant Taxe du tuyau, est aussi anéanti par la résistance de la turbine, car quel que soit le système de pompe employé^ Peau séjourne toujours un temps appréciable dans cet organe, et sa vitesse est détruite. — Remarquons que le travail total ainsi détruit a pour valeur :
r- tj" sin* «4-77-1»' cos* « = — »• (sin* a -I- cos'a) = tt- »•. 2g ' 2^1 ^g ^g
Et cela, quelle que soit la valeur de a. C'est-à-dire que dans tous les cas, que Peau soit prise sur l'avant, par le travers, ou sur l'arrière, il faut amener cette eau de l'état de repos à la vitesse v du bâtiment qu'elle prend dans la pompe,
p et commencer par dépenser le travail r- »*. Nous verrons qu'il y a avantage à
prendre Teau sur l'avant.
Considérons d'abord que l'angle a peut varier de zéroà 180«. Par suite, la vitesse V cos a dMntroduction de Peau dans le tuyau d'aspiration, varie depuis i; jusqu'à zéro, cette dernière valeur correspondant à «=90®, et depuis zéro, jusqu'à ».
p Donc, depuis «=0® jusqu'à a= 90®, tout le travail ~ »* est détruit par le bâti-
ig
ment, et depuis «=90** jusqu'à «=180®, il y a une action aspirante de la pompe qui va croissant avec «, de sorte que lorsque l'eau est prise directement
p sur l'arrière, le travail r-«* doit être fait directement par la pompe elle-même.
Nous ne considérerons que les deux cas extrêmes : l'eau étant prise droit sur
l'avant, «=0% ou bien cette eau étant prise directement sur l'arrière, «=180®.
Si «=:0®, l'action aspirante de la turbine est nulle, et cette turbine fait un
travail utile égal à— Vi*, dû à la vitesse tangentielle des palettes, augmenté
du travail g-»,* dû à l'action centrifuge, soit un travail total égal à— (V*, + »,■) .
Le coefficient de rendement de la turbine vaut alors :
Coefficient de rendement de j ^ /v «_l «^
la turbine pour « = 0» p* ^ 27f ^^ +** ^*
La vilesac V avec laquelle l'eau s'échappe du tuyau de décharge, et abstraction faite liu frottement dans ce tuyau, est telle que :
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Des deux égalités ci-dessus on tire :
p Si a vaut 180®, le travail utile de la turbine est égal à-- (V,"-p »i* » diminué
du travail d'aspiration -»•, et vaut seulement -(¥,•+»,«— »•). On a alors
f»our coefficient de rendement de cette turbine :
Coefficient de rendement de la turbine pour a = 180®
La vitesse V avec laquelle Teau s'écoule par le tuyau de décharge et abstraction faite des frottements dans ce tuyau, est telle que :
Les deux dernières égalités donnent :
L*eau refoulée par la pompe avec une vitesse V mesurée au tuyau de dé-
p charge, possède une force vive - V* \ mais le bâtiment l'entraîne dans sa mar*
che en même temps que la pompe, avec une vitesse v qui correspond à une
p force vive de direction contraire à la première égale à-v*; la force vive avec
laquelle Peau propulsive se précipite dans le milieu ambiant de la mer vaut
par suite : - (V* — »•), ce qui représente un travail propulsif égal à : - - (V* — t*). g ig
Si Teau est prise sur l'arrière, il n'y a rien à retrancher de ce travail; tandis
p que si elle est prise sur Tavant, il faut retrancher le travail ^ v* détruit par le
bâtiment. On a alors pour travail propulsif, en remplaçant V* par ses valeurs ci-dessus, suivant que « vaut ©• ou 180® :
Travail propulsif j =:Liv «+« «_«t^ . poura=0«.. S %9^ ' ^^' * '•
Travail propolsif j __ 2 /y « . ^ «_ 2r»l
En comparant ces deux résultats, on voit que lorsque Teau est prise sur Parrière, le travail propulsif est moindre que lorsqu'elle est prise sur
p l'avant, de toute la quantité — »• nécessitée pour l'introduction de l'eau dans la
turbine.
Le travail utile de la propulsion étant KB*»», le rendement propulsif vaut :
Rendement propulsif j ,,, _ 2yKBM poura = 0« j^«■"P(V^« +.f?,t~r«)'
Rendement propulsif ) , 2<7KB*t?^
pour a = 180» 5 * •"" P {\\ -t- v,« - 2t;*)'
Enfin le rendement total de l'ensemble du propulseur vaut :
Rendement total de l'en- ) ^j_KB«tr^ semble du propulseur ) T
Il importe de remarquer que le coefficient total de rendement U de Tensemble du propulseur, n'est pas égal aux produits «lU',, «««'tî i^ ^^^ P^^^ V^^^^ que chacun de ces produits; en effet, on a :
pour a = 0®, M|tt', = U X pOurai^lSO^Ujttj'nrUx -
Pour le premier cas,a=0*, l'excès de tt^w', sur U, correspond à la perte due à ce que le travail propulsif est inférieur au travail utile de la turbine de toute la
p quantité r-v», travail anéanti par le bâtiment.— Pour le second cas, a=180®,
p l'excès de u^u'^ sur U, correspond à la perte de travail — 1>* anéanti par la tur-
bine divisé par le coefficient de rendement de cette turbine.
Ceci dit, les coefficients de rendement Uj, u',, tf^, «'„ sont d'un intérêt secondaire. Il n'y aurait lieu de s'en occuper, pour chercher à les rendre maximum, que dans le cas où U aurait une valeur convenable. Or ce coefficient est extrêmement faible, ainsi que le montrent les résultats d'expériences dont il est question à l'article suivant.
N' 56s Résultato d'expériences sur les propulsemw hydrauliques Rutlmrenet Ckickerill. — Le propulseur hydraulique Ruihven a été installé sur le Waienuiich^ canonnière cuirassée anglaise, construite spécialement en vue de ce propulseur. Le bâtiment a les fonds trèsplats, mais les extrémités sont très-fines et entièrement pareilles. Chacune de ces extrémités est terminée par une saillie en forme d'éperon ; elle est munie d'un gouvernail dont le logement est découpé dans le massif même de cet éperon, au-dessous de la flottaison. Le bâtiment peut, par suite, gouverner également bien dans les deux sens et donner le choc par l'une quelconque de ses extrémités. — La machine comporte trois cylindres horizontaux dans le même plan, et placés à 120" autour de l'axe vertical de la turtine que leurs bielles actionnent au moyen d'un coude unique. La turbine est dans une caisse cylindrique en fer; elle aspire l'eau en dessous, par un canal qui communique avec une partie du fond du bâtiment percée d'un grand nombre de trous. Deux
tuyaux d'évacuation serrent à l'expulsion de Teau ; Tun traverse la muraille à bâbord, Vautre k tribord. Chacun de ces tuyaux est muni d'un gros robinet à deux voies, permettant de rejeter Peau soit sur Tarrière, soit sur Favant, au moyen de deux tuyaux de décharge placés sur les flancs du navire. Ces tuyaux ne sont pas suffisamment immergés pour être à Tabri du choc et peuvent même être découverts dans un fort roulis, oe qui est un grand inconvénient. Le WaierwUch a été essayé concurremment avec deux autres canonnières de même taille, le Viper et le Yixen, munies chacune de deux hélices, mais présentant ce grave défaut, au point de vue de l'utilisation, qu'à chacune de ces hélices correspond un étambot. La résistance de ces deux navires doit par suite être considérable, tandis que celle du Waterwitch doit être relativement faible en raison de la finesse de ses extrémités. Il nous paraît que, pour avoir une idée exacte de la valeur des propulseurs hydrauliques, il aurait fallu comparer le Waterwit^ avec un bâtiment muni d'une seule hélice fonctionnant dans de bonnes conditions; c*est ce que nous ferons en prenant pour terme de comparaison le Talisman [tableaux B et B (suite)], qui a le même déplacement que le Waterwitch, Voici les résultats des essais.
DÉSIGNATION
Section immergée du maîtrecouple B*
Déplaoement ea tooneaux
Puissance indiquée en chevaux de n^ F
Vitesse en nauda à l'henre * • . V
Vitesse en mètres par seconde
Nombre de tours de la machine et des propulseurs par minute
! espèce. . . .
diamètre. . .
pas coefficient de recul.. . .
Utilisation du propulseur en prenant 0,75 pour coefGcient de rendement de la machine sur Farbre :
0,75 F X 75 Valeur de M dans la formule
WATERWITCH.
Tous les feux allumés.
Avec la moitié des feux.
hydraulique.
TALISMAN
Tous les feuxjl allumés. Il
2 hélices
1 MIlM triiialn,
Il résulte de ces expériences que si le coefficient de résistance K avait la même valeur pour les'trois bâtiments anglais, le Vixen serait inférieur aux deux autres ; mais nous avons dit que ce coefficient doit être sensiblement plus élevé pour le Viper et le Vixen que pour le Waterwitch^ en raison de l'arrière à double étambot. Malgré cette cause d'infériorité, le Viper a donné de meilleurs résultats que le Waterwiich, Toutefois la différence n'est pas considérable, et si les facilités de manœuvre étaient plus grandes avec la propulsion hydraulique qu'avec deux hélices, ce mode de propulsion pourrait être préféré toutes les fois que le propulseur devrait être double. Mais l'expérience a montré que sous ce rapport, le Waterwitch est inférieur, bien que les tuyaux de décharge soient aussi éloignés que possible du plan longitudinal, ce qui fait qu'ils sont moins à l'abri que les deux hélices du Viper.
L'infériorité de la propulsion hydraulique ressort manifestement de la faible valeur de M, qui vaut seulement 3,11^. On ne trouve dans les tableaux de Patlas, que le groupe des canonnières [tableau C (suite)] ayant une puissance de machine très-réduite, qui aient une valeur de M aussi faible, encore YHyène a-t-ellc, 3,^7 pour valeur de ce cofficient, ce bâtiment étant également à deux hélices, et ayant atteint la vitesse du Waterwitch avec 20'*' indiqués par mètre carré de maitre-couple immergé, tandis que le Waterwitch en avait 26 à sa disposition. Comparé au Talismany qui est de même taille, le Waterwitch a donné des résultats d'une très-grande infériorité. Sa valeur de M ne vaut que les 0,72 de la valeur du même coefûcient du Talisman. — Les valeurs de K peuvent être considérées comme très-peu différentes pour ces deux bâtiments, et l'utilisation du Waterwitch n'est que les 0,42 de celle du Talisman.
L'infériorité du Viper et du Vixen a sa raison d'être dans la disposition trèsdésavantageuse des formes de Parrière ; tandis que pour le Waterwitch^ qui a les extrémités très-fines, l'infériorité ne peut être attribuée qu'au mode de propulsion. — Nous allons voir que le propulseur hydraulique n'est pas plus avantageux pour les petits bâtiments.
Le propulseur Cockerill a été essayé sur une embarcation de formes trèsfines, le Seraing, disposé pour un service de passagers : la machine n'a qu'un seul cylindre horizontal placé dans le sens longitudinal du bâtiment; sa bielle est attelée sur un coude de l'arbre vertical de la turbine. Cette dernière fonctionne un peu au-dessous de la flottaison, dans Tintérieur d'une caisse cylindrique en tôle, communiquant avec le liquide extérieur par un large canal inférieur et par des trous pratiqués dans le fond de l'embarcation. La turbiqe a deux tuyaux de refoulement; l'un part de l'avant et se dirige horizontalement sur tribord; l'autre part de l'arrière et se dirige horizontalement sur bâbord. Avant de traverser la muraille, chacun de ces tuyaux est muni d'un gros robinet à deux fins, qui sert à faire passer l'eau affluente dans l'un des deux tuyaux de décharge parallèles à la quille, qui se dirigent l'un sur l'avant et l'autre sur l'arrière. Le premier débouche vers le milieu de la longueur de Tembarcation ; l'autre débouche sous les hanches.
Voici les résultats des essais, que nous comparerons à ceux qui ont été obtenus sur le Favori [tableaux C et C [suite], construit pour un service semblable.
DÉSIGNATION
Surface immergée du maître-couple B*
Puiasaoce indiquée eu chevaux de 75^" F.
Nombre de chevaux indiqués par mètre carré du maître-couple
immergé
Vitesse du bâtiment en mètres par seconde c
Viteese du bâtiment en nœuds à l'heure V
S espèce diamètre
i pas • . •
( nombre de tours par minute
Utilisation du propulseur en prenant 0,7&pour coef-( B'e*
ficienl de rendement de la machine sur l'arbre. •( o,7& F x 73
Valeur de M dans la formule V ==^Y ôt
SERAING.
FAVORI
hydraulique.
19«*25 4«.58 8-,9l 1 hélice.
l-jSO 2-, 06 175»
Le Favori est yéritablement d'une taille un peu trop grande par rapport au Seraing; mais les deux bâtiments ont la même puissance par mètre carré de la maîtresse-section immergée; d*ailleurs \q Seraing a les formes très-fines. Bien que le coefficient K puisse avoir pour ce dernier bâtiment une valeur plus grande que pour le Favori^ la différence ne saurait expliquer Tinfériorité de Tutilisation, qui est neuf fois plus faible sur le Seraing que sur le Favori. Il en est d'ailleurs de môme de la valeur de M. — Ainsi la propulsion hydraulique est désavantageuse et comme vitesse et comme rendement.
IV" 564 Avantages et inc^onvémento des propulseurs hydrauliques. — La propulsion hydraulique possède les avantages suivants:
1" Elle est applicable sur les navires d'un très-petit tirant d'eau et permet ainsi de donner aux bâtiments une immersion qui leur rende facile Taccès de tous les ports.
29 Son efficacité est très-peu influencée par l'état de la mer, pourvu toutefois que les conduits de décharge soient placés assez bas pour que les mouvements de roulis ne mettent jamais leur orifice de sortie à découvert.
3» Le propulseur n'est que peu ou point exposé aux avaries résultant, soit de l'action des projectiles ennemis, soit des chances d^un abordage, à la condition que les tuyaux de décharge soient placés sous les flancs du navire. Il ne court pas non plus le moindre risque d'être engagé par des amarres, des chaînes, des débris de mâture ou de gréement, ou tous autres objets que Pennemi peut placer sur le chemin du bâtiment.
40 Elle permet de changer rapidement le sens de la marche du navire, sans que Ton soit obligé de stopper la machine, et fonctionne également bien dans les deux sens. Cette dernière circonstance permettrait d'armer Tarrière d'un éperon, comme Tavant, et le navire aurait la faculté d'attaquer l'ennemi par Tune quelconque de ses extrémités.
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50 L'évolution du bâtiment est facilitée par rorientation sur Tayant, de la veine liquide qui correspond au bord sur lequel on veut abattre. Toutefois l'efficacité giratoire des propulseurs hydrauliques a été trouvée inférieure & celle de deux hélices jumelles.
Qo Le propulseur hydraulique peut être transformé en pompe de cale énergique sans rien perdre de son efQcacité pour la locomotion ou les évolutions. Il est en effet possible, en cas de voie d'eau, de puiser dans la cale même, l'eau nécessaire pour alimenter la turbine, après avoir fermé en totalité ou en partie les orifices par où cette eau s'introduit habituellement.
Par contre, la propulsion hydraulique possède les inconvénients suivants :
1' Les orifices d'accès de l'eau dans la turbine peuvent être engagés par des herbes ou autres corps flottants. Et dans le cas particulier d'un échouage, l'arrivée de l'eau extérieure dans la turbine peut être interceptée, ce qui rendrait la machine impuissante au moment même où son secours serait indispensable.
2' A égalité de poussée effective, le propulseur hydraulique, avec sa turbine intérieure, la caisse en tôle qui la renferme, l'eau introduite dans le navire et les tuyaux dans lesquels cette eau circule, pèse beaucoup plus qu'une ou deux hélices avec leurs arbres. Le prix d'achat est aussi plus élevé; toutefois la différence serait considérablement diminuée si les propulseurs hydrauliques devenaient d'une construction courante.
3* Le rendement économique de la propulsion hydraulique est très-inférieur à celui de la propulsion hélicoïdale, pour les petits bâtiments comme pour les grands, mais principalement pour les premiers.
En résumé, le propulseur hydraulique présente, par rapport à Thélice, plus d'inconvénients que d'avantages, et l'on ne saurait songer sérieusement â l'appliquer sur un bâtiment destiné à effectuer de longues traversées. Tout au plus pourrait-on en tirer profit pour des béliers destinés à garder des passes, en raison de ce qu'on pourrait les munir d'un éperon à chaque extrémité, et qu'ils n'auraient point besoin de virer de bord pour attaquer l'ennemi.
CHAPITRE lY, §2. — THÉORIE GÉNÉRALE DES CHAUDIÈRES
M» 87. — I. De la eonlmstioB de ta hovIUe ear U grille. — 2. InflMMse 1 de liemne et de ta oheminée ear ta oombostioa. — 8. inflaenoe de ta fèax sur ta oombastlon. — 4. Influence du mode de tirage mut ta combnetloii. — 8. De ta température dans le foyer due à la oombnetloa. — 6. Du moyen d*aaié- Uorer la combustion de la bouille par une modlUcatlon de l'état pbgrsiqua du oombuatibto. — 7. Des moyens d'améliorer la oombnstlea de la booille par l'amdltaration de celle de ses gaa. — 8. Des moyens d'améliorer ta fiombuation de ta bouille par le mode de chargement de ta grille.
BT 57^ De la (Mimbustioii de la houUle sur la §^rille.
— Le but industriel de la combustion dans un foyer de chaudière, est le développement de la chaleur destinée à vaporiser Teau. Lorsque
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la machine fonctionne, la dépense de vapeur se fait d'une manière à peu près uniforme, et il devrait par suite en être de même de la production de chaleur développée par la combustion. Par suite, le combustible et Tair devraient arriver dans le foyer en quantités et avec une vitesse constantes, et d'ailleurs en proportion convenable, suivant la nature du combustible.
La combustion suppose une limite inférieure de température, variable pour les différents combustibles, mais déterminée pour chacun d'eiLX. D'autre part, avec les combustibles naturels, comme la houille, ce n'est jamais le combustible lui-même qui brûle, mais bien les produits de sa décomposition par la chaleur. On a donc toujours affaire à deux combustions différentes et simultanées : celle des produits volatils qui donnent la flamme, et celle du charbon. Le rapport entre les effets de ces deux actions varie non-seulement pour les différents combustibles, mais aussi pour un même corps avec la température à laquelle s'effectue la décomposition.
Tout système de chauffage doit assurer le développement aussi complet que possible de la chaleur du combustible, en même temps que l'utilisation maximum de la chaleur produite pour l'effet que Ton a en vue : la vaporisation de l'eau dans les chaudières. Ces deux conditions sont en principe contradictoires, lorsqu'on veut utiliser la chaleur dans l'enceinte et au moment même où elle est développée. L'absorption de chaleur par la chaudière est nécessairement accompagnée d'un abaissement de température de la combustion et, par suite, d'une diminution de la quantité de calorique développée.
D'autre part, dans nos chaudières marines, l'arrivée du combustible sur la grille ne se fait pas d'une manière continue ; le renouvellement se fait bien par charges égales, autant que possible, mais seulement par inteiTalIes. Le passage de l'air à travers la grille et le combustible est déterminé par le tirage d'une cheminée plus ou moins élevée, dans laquelle se fait quelquefois l'échappement des cylindres. Dans tous les cas, l'énergie de l'appel est à peu près uniforme et la quantité d'air qui traverse le foyer n'est jamais en rapport avec le combutible consonuné, par la raison que cette quantité d'air augmente à mesure que la grille se dégarnit, c'est-à-dire précisément au moment où il en faudrait une moins grande quantité.
Enfin les cendres et les escarbilles tombent bien dans le cendrier ;
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mais le mâchefer reste dans le foyer, d'où il faut Tenlever par Topération longue et pénible du décrassage. Pendant ce travail, de même que pendant le chai^ement du fourneau, il entre dans le foyer une masse d'air inutile pour la combustion et nuisible à l'utilisation, car outre que cet air emporte de la chaleur, il occasionne un abaissement de la température de la combustion. — Il résulte de ce que nous venons de dire que nos foyere ordinaires de chaudières fonctionnent dans de mauvaises conditions. Nous allons examiner comment on pourrait améliorer ce fonctionnement.
N^ 5*7, Influence desi conduits de flamme et de la cheminée sur la (Mimbustion. — La cheminée, destinée en principe à conduire la fumée à Textérieur, a, en outre, comme fonction essentielle, de déterminer Tappel de l'air nécessaire à la combustion et d'assurer son renouvellement au fur et à mesure qa il se dépouille de son oxygène.
L'ensemble du foyer, des conduits de flamme et de la cheminée, forme une capacité dans laquelle l'air froid arrive à la partie inférieure en traversant la grille, et sort à la partie supérieure, c'est-à-dire au sommet de la cheminée, à une température plus élevée qu'à son entrée, et en entraînant la partie de combustible avec laquelle il s'est combiné. — La force motrice qui détermine ce passage est la différence des pressions sous la grille et en haut de la cheminée; elle a pour mesure l'excès de poids que présente sur la colonne des gaz chauds, composés des produits de la combustion, une colonne d'air froid de même hauteur. Le travail produit consiste à imprimer une certaine vitesse aux gaz chauds, et à vaincre les résistances opposées au passage de Tair par la grille, et au mouvement des gaz par les frottements dans les conduits et par les changements de direction que ces conduits présentent.
Pour chaque degré d'augmentation de température, l'air se dilate de 1/273* de son volume à zéro degré ou de 1/(273 -|- t) de son volume à r. Si les gaz de la combustion ont une température moyenne de T*», une colonne de ces gaz ayant primitivement une hauteur H" et un mètre
carré de base, subira une augmentation de hauteur égale à ^=ij .
Cet accroissement de hauteur détermine l'excès de pression de la colonne extérieure sur la colonne intérieure de la cheminée et des conduits de flamme. La vitesse d'écoulement est théoriquement
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celle que prendrait un corps tombant de cette hauteur et dans le vide ; donc (n° 163 du G* Traité) :
HT
Le coefficient K est destiné à tenir compte des pertes de vitesse résultant de la résistance que l'air éprouve à son passage à travers le combustible et des frottements des gaz^ dans les conduits. Gomme il est presque impossible de déterminer la température moyenne des gaz de la combustion depuis le foyer jusqu'au sommet de la cheminée, il est plus simple de remplacer T par T-^ différence des températures à rentrée et à la sortie de ces gaz, en faisant par ailleurs abstraction de t au dénominateur, et de poser comme approximation suffisante :
W = K^2gU
Dans ces conditions, le coefficient K varie seulement de 0,20 à 0,25 pour une cheminée en tôle. La valeur de K := 0,20, convient surtout aux navires où Pair éprouve une certaine résistance à passer par les panneaux pour arriver à la chaufferie.
Il est important de noter que Tefficacité des parties hautes de la cheminée , surtout lorsque cette dernière est en tôle , diminue à mesure que la hauteur augmente, à cause des refroidissements que subissent les produits de la combustion et du surcroît de frottements qui en résulte. Pour les chaudières marines, on donne généralement pour hauteur à la cheminée au-dessus de la grille :
sur les avisos 10™ \
sur les bâtiments inoyeus U™ j (Indret.)
sur les grand bâtiments IS'» )
D'autre part, le rapport de la section de la cheminée à la surface totale des grilles vaut de 0,12 à 0,13 (Audenet).
Ce rapport peut être notablement augmenté sans inconvénients; ce cas d'augmentation se présente tout naturellement lorsqu'une cheminée desservant à la fois plusieurs chau^iières, on n'en met qu'une partie en fonction. L'expérience montre que dans ces conditions, la manière dont s'opère la combustion n'est pas sensiblement altérée.
ChAleur perdue par les eheminéea. — Avec nos cheminées en tôle de 12" à 16" de hauteur, la température des gaz chauds à la base de la cheminée est comprise entre 350'' et 400''. Or 1*' de houille moyenne exige pratiquement 22'* d'air pour brûler , soit 23^' pour poids total des produits de la combustion. En admettant que la capacité calorifique de ces produits soit en nombre rond le quart de celle de Teau (n"" 74^ du G** traité)^ la chaleur perdue par
la cheminée vaut j — =2.012 calories, ce qui représente un peu
plus du quai-t de la puissance calorifique de la houille. — Il y a tout intérêt à réduire cette dépense, d'autant plus qu'à parth* d'une certaine limite, le tirage n'est pas sensiblement augmenté par l'élévation de températm'e, les vitesses de l'air étant seulement dans le rapport des racines carrées des différences de température à l'entrée et à la sortie. Or ces rapports ont pour valeur :
différences des températures. 100 150 200 250 300 350 400 rapport des vitesses. 1 1,22 1,41 1,58 1,73 1,87 2,00
En abaissant la température de la base de la cheminée, par une augmentation de la surface de chauffe et une meilleure disposition des courants de flamme, jusqu'à 200°, par exemple, la dépense occasionnée par la cheminée ne serait plus que de 15 p. 100, et l'on uti- Userait 10 p. 100 de plus du pouvoir calorifique du combustible.
Pour qu'un feu soit bien conduit et produise le maximum d'effet utile, il faut que l'épaisseur de la couche de chai'bon sur la grille soit réglée en raison de Ténergie du tii-age; c'est-à-dire qu'il faut augmenter ou diminuer la résistance au passage de l'air en même temps que la puissance de l'appel augmente ou diminue. Pour réaliser le bénéfice ci-dessus, il faudrait par suite, avec un tirage naturel, brûler le charbon sur une couche plus mince qu'on n'a l'habitude de le faire, et partant, augmenter la surface de grille, ainsi que la section des courants de flanmie et celle de la cheminée. Il ne faut pas perdre de vue, toutefois, qu'avec une combustion lente, la température du foyer est moins élevée, et qu'il existe pour chaque combustible, une limite inférieure de température au-dessous de laquelle la combtlstion se fait mal.
Courant» de flamitië. — Tâtit que la couche -de charbon sut- k
grille est en rapport avec l'énergie du tirage, la section de la flamme qui se dégage de la houille reste dans un rapport déterminé avec la surface de la grille. Il faut par suite que la section du foyer au-dessus de Tautel soit dans ce même rapport, afin que la flamme se dégage bien et que la combustion se fasse dans de bonnes conditions. Dans nos chaudières marines tubulaires, la flamme qui franchit l'autel pénètre dans la boîte à feu où la combustion se continue, puis elle se divise pour passer dans les tubes, où elle subit nécessairement une certaine contraction ; il faut donc que la section tubulaire soit plus grande que la section au-dessus de Tautel. L'expérience a consacré les rapports suivants :
t^ i X 1 I De la section au-dessus de \
T « H l'autel =0,13 â 0,19
'"'f^l^f^M DelasecUonlubulaircucsarée (Audenet.)
® \ à l'intérieur des bagues. . . .= 0,15 à 0,16 /
Le système tubulaire a l'avantage de présenter sous le même volume une plus grande surface de chauffe et, par suite, d'absorber plus rapidement la chaleur dégagée par la combustion. Malheureusement la combustion n'est pas complète au moment où les gaz pénètrent dans les tubes; et comme la température de ces gaz s'abaisse notablement pendant leur parcours, il en résulte que la combustion ne peut s'achever et qu'une grande partie du combustible s'échappe par la cheminée. Dans quelques cas, avec des charbons à flamme longue, la combustion reprend dans la botte à fumée, où elle est même plus active que dans les tubes ; mais la chaleur produite s'échappe presque en entier par la cheminée, et la perte reste la même. — Il y aurait certainement intérêt à parfaire la combustion des gaz avant leur introduction dans les tubes; ceux-ci pourraient alors être faits très-petits et présenter par suite une grande surface de chaufie. Malheureusement les conditions de poids et d'encombrement imposées aux machines marines, ne pennettent pas de donner aux courants de flamme toute la longueur désirable pour assurer une combustion parfaite, et dépouiller suffisamment les gaz de la chaleur qu'ils possèdent.
BT 6*9, Influ^neti de la conduito des teux »ap la oombnstioii. — Les quantités de charbon brûlées dans une chaudière ne dépendent pas seulement des proportions adoptées pour les
divBrses pai'ti&s de cette chaudière, mais aussi de la manière dont le feu est conduit et, en particulier, de Timportance des charges et de Tépaisseur du combustible sur la grille. On peut en effet, suivant que Ton retiendra ou que Ton poussera les feux, brûler dans nos chaudières marines à tirage naturel, depuis 70 jusqu'à 130 Lilogranunes de bonne houille par heure et par mètre carré de grille. Les résultats des expériences excessivement nombreuses faites sur ces chaudières, en faisant ainsi vaiûer les quantités de combustible brûlées par unité de temps, ont montré que la production de vapeur va constamment en augmentant avec le poids de charbon consommé. Mais il n'en est pas de même de l'utilisation du combustible.
Les feux sont retenus ou poussés, suivant que la couche de charbon est faible ou forte. Dans le premier cas, on brûle peu de charbon, et il passe une forte proportion d'air qui entraîne en pure perte, dans la cheminée, mie partie de la chaleur produite. A mesure qu'on augmente l'épaisseur de la couche, on rend le passage de l'air plus difficile et l'on diminue par suite la quantité d'air inutile. Mais à partir d'une certaine limite, on favorise la formation de l'oxyde de carbone et l'on augmente les chances qu'ont les gaz combustibles d'arri\er à la cheminée sans être brûlés; de sorte qu'on fait naître une nouvelle cause de diminution du rendement. Il est évident qu'il existe une épaisseur de la couche de charbon, intermédiaire, pour laquelle la somme des quantités de chaleur perdue, d'une part pour cause d'excédant d'air, et d'autre part pour cause de combustion impai'faite des gaz, doit être un minimum correspondant à un maxhnum d'utilisation du combustible, c'est-à-dire au maximum de vapeur produite par kilogramme de charbon. Les expériences exécutées à terre, avec toutes facilités données à l'arrivée de l'ah-, ont montré que le rendement atteint sa valeur maximum lorsqu'on brûle de 90 à 100 kilogrammes par mètre can-é de grille et par heure. Ce résultat est d'ailleurs obtenu lorsque la quantité d'air qui traverse le foyer est double de celle qui serait théoriquement nécessaire pour brûler le combustible. S'il était possible de réduire cette quantité d'an- au strict nécessaire, on bénéficierait de toute la chaleur emportée par 11^' d'au-, soit en nombre rond, en supposant toujours à 350* la température de
350x11 la base de la cheminée, r = 962 calories, soit 13 p. 100 du
pouvoir calorifique du combustible. La réalisation de cette condition entraînerait, par ailleurs, une élévation de la température du foyer, et
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par suite une augmentation de la production de vapeur rapportée à l'unité de surface de cliauffe, ce qui permettrait de réduire les dimensions et le poids des chaudières.
IS^ 57, Inllaenoe du mode de tira^^e snp la oombiuitloii.
— Le tirage produit par la cheminée prend le nom de tirage naturel. Mais pour appeler dans les fourneaux Tair nécessaire à la combustion, on emploie encore deux autres procédés dont les modes d'action prennent le nom commun de tirage forcé. Ces procédés sont ou des jets de vapeur ou des moyens mécaniques (n* 87, du C Traité).
Quand on active le tirage, soit au moyen des jets de vapeur lancés dans la cheminée, soit en soufflant ou en aspirant de Tair à travers le combustible par un procédé mécanique quelconque, on arrive à augmenter très-notablement la production de la chaudière. Cela résulte de ce que l'on brûle dans le môme espace et dans le même temps, une plus grande quantité de combustible, et que, par suite, la température du foyer et des courants de flamme étant plus élevée, il passe à travers les surfaces de chauffe une plus grande quantité de chaleur par unité de temps. — Il ressort des expériences faites à Indret par M. l'ingénieur Joëssel, et citées par M. Audenet^ que la quantité de vapeur produite par kilogramme de charbon brûlé reste sensiblement la même avec le tirage forcé qu'avec le tirage naturel, si le chargement et la conduite des feux sont convenablement réglés. Dans ces expériences, on a fait varier l'épaisseur de la couche de combustible sur la grille depuis le point où elle se dégarnissait sous la chauffe, jusqu'au point où le fourneau s'engorgeait, les charges étant d'ailleurs égales et faites à intervalles égaux. Or on a trouvé que la consommation qui produit le maximum d'utilisation, qui était de 98 kilog. par mètre carré de grille avec le tirage ordinaire, s'est élevé jusqu'à 156 kilog. lorsqu'on a eu recours à un tirage artificiel suffisamment énergique, et l'on a reconnu en même temps que la production correspondante de vapeur par kilog. de houille restait sensiblement égale à 8*', 36 pour tous les tirages expérimentés.
Ce résultat très-remarquable prouve évidemment que les conditions de la combustion ont varié d'un cas à l'autre. La température du foyer et des gaz étant plus élevée lorsque le poids de charbon brûlé ^ est plus grand, la fumée est d'autant plus chaude que le tirage est plus énergique. L'accroissement de dépense qui résulte de cette pluâ haute température de la fumée, a dû être compensé par une diminu-' III. 4
tion de la quantité d'air introduit en excès, résultant de Taugmentation de l'épaisseur de la couche de charbon à mesure que le tirage est plus actif. — En résumé, le tirage forcé a l'avantage d'opérer, dans le même temps et pour un même foyer, la combustion d'une plus, grande quantité de houille, et permet de l'effectuer dans de meilleures conditions que le tirage ordinaire, puisqu'il passe dans le fourneau une moins grande quantité d'air en excès.
Au point de vue économique, le tirage forcé est plus coûteux que le tirage naturel, puisque la production de vapeur par kilogramme de charbon étant sensiblement la même dans les deux cas, il y a, avec le tirage forcé, la dépense de vapeur employée à activer le tirage, ou celle qui est dépensée par le moteur du ventilateur. Le seul bénéfice qui résulte du tirage forcé, consiste à obtenir d'une même chaudière ime production de vapeur plus abondante et, par suite, de permettre de faire développer à l'appareil moteur, à un moment donné, une plus grande puissance.
Le tirage forcé est indispensable pour les tout petits bâtiments qui ne peuvent pas avoir une hauteur de cheminée suffisante ; et en service courant, c'est généralement l'évacuation des cylindres qui augmente l'énergie du tirage. La dépense qui en résulte se traduit par une augmentation de la contre-pression sur les pistons moteurs. Sur les Thomycroft {rf 28^), bateaux porte-torpilles à grande vitesse, que l'on a construits dans des conditions de minhnum de poids, on emploie le tirage forcé qui résulte de la compression de l'air par im ventilateur, dans la chambre des machines et dans la chaufferie. L'appareil moteur et sa chaudière sont logés dans un compartiment clos, et n'ayant de conununication avec l'atmosphère que par le ventilateur qui refoule de l'air, et par la cheminée, seule issue par laquelle cet air puisse s'échapper après avoir traversé le foyer. On est ainsi parvenu à brûler jusqu'à 400 kilog. de charbon Nixon par mètre carré de grille et par heure, avec une pression d'air de 115*"", 5 d'eau, correspondant à S'"", 5 de mercure. Ce résultat n'a pu être obtenu avec les briquettes ordinaires d'Anzin divisées en 12 morceaux, et ce n'est que par une fabrication spéciale de ces briquettes, d'un modèle plus petit, que l'on est arrivé à obtenir à peu près le même résultat qu'avec le Nixon. — Tant que le tirage ne dépasse pas 100*" d'eau, il passe peu d'escarbilles par la cheminée; mais, dès qu'il dépasse ce chiffre, une grande partie du combustible est entraînée. Aussi la dépense du charbon s^est élevée à 2*« par heure et par
cheval indiqué, bien que la machine soit du système Gompound, à haute pression et à grande détente.
Sur les porte-torpilles construits par Claparède^ on a pu brûler 300*'* de briquettes d'Anzin par mètre carré de' surface de grille et par heure, la pression de Tair refoulé par le ventilateur ayant varié de gcm j j[2*" de mercure. En marche, une partie des mâchefers est entraîné par le courant gazeux, à l'état de gouttelettes liquides ; ces gouttelettes s'attachent aux bagues des tubes et finissent par obstruer en partie les passages des gaz, ce qui diminue notablement l'activité du tirage. La dépense de charbon s'est élevée à l*'*, 78 par heure et par cheval indiqué.
Des expériences comparatives entre le tirage naturel et le tii'age artificiel produit par la compression de l'air dans la chambre des machines, ont été faites sur le La Bourdonnais. Ces expériences ont donné les résultats moyens suivants :
DéSIONATION.
Charbon brûlé par heure par mètre carré de grille.
Tirage moyen
Rapport des puissanees i avec une chaudière.
développées { avec deux chaudières.
Charbon dépensé par heure £ avec une chaudière.
et par cheval indiqué \ avec deux chaudières.
TIHAOE ICATUBIL.
TUAOE FORCÉ.
12*"",5 d'eau.
On peut conclure de ces résultats que le tirage forcé procure une augmention de puissance, résultant d'une plus grande quantité de charbon brûlé par mètre carré de surface de grille et par heure, et que l'utilisation du combustible reste sensiblement la même. — Les analyses faites avec l'appareil Orsat (n** TSj) ont donné comme composition des gaz de la combustion, avec le tirage forcé :
Azote ' 80,5
Acide carbonique Ikfi
Oxyde de carbone 2,3
Oxygène libre 3,2
d*où Ton a déduit que le volume d'air employé à brûler 1'* de charbon a été de 9"-'^'*** 5, soit un poids de l*«,23x9, 5=11^», 7, au lieu de 22''* que l'on emploie moyennement avec le tirage ordinaire. Il en est résulté une température beaucoup plus élevée pour le fourneau et
les courants de flamme, et finalement une meilleure utilisation du combustible, bien que les gaz aient pu arriver à la base de la cheminée à une température un peu supérieure à 350 degrés.
Enfin, voici les conclusions de M. Joësselj ingénieur de la marine, qui a expérimenté les moyens suivants de tirage forcé.
1® Les jeU de vapeur établis dans la cheminée. — r C'est à la fois le mode le plus économique et le plus facile à installer. Dans les chaudières réglementaires de la marine, ayant 14 mètres de hauteur de cheminée, et pour lesquelles Taccès d*air aux foyers est facile, il fournirait un supplément de vapeur dès que la charge atteindrait 112 kilogrammes par mètre carré de grille et par heure. A bord des navires ayant une cheminée moins élevée, ou bien dans ceux où Pair arrive difficilement aux foyers, cette limite serait encore plus approchée. Il est vraisemblable qu'il y aurait avantage à s'en servir aux allures habituelles à feux poussés, qui correspondent seulement à une consommation de 90 à 100 kilogrammes par mètre carré de grille et par heure. En portant la dépense à 200 kilogrammes, la puissance initiale de la chaudière est augmentée de 30 pour 100.
2® Les ventilateurs à palettes soufflant dans les cendriers. — Ce mode de tirage, usité en Amérique, est également susceptible d'une grande énergie; mais dans nos chaudières, il ne donnerait un bénéfice qu*à partir de la charge de 160 kilogrammes par inètre carré de grille et par heure, et ce bénéfice serait beaucoup moindre qu'en employant un jet de vapeur.
3^ Les ventilaieurs à hélice établis dans la cheminée, — C'est un mode de tirage très-difficile à installer, d'une faible énergie lorsqu'on se renferme, pour la vitesse de rotation des hélices, dans les limites sanctionnées par la pratique, et qui, dans les chaudières réglementaires, donnerait lieu à une perte de vapeur considérable.
i§9 Les appareils de M. Thierry et de M. Courbebaisse {n9 62^\ qui doivent être uniquement réservés pour prévenir ou brûler la fumée.
La propriété fumivore que possèdent ces appareils ne leur appartient pas exclusivement; elle est partagée par les autres modes de tirage essayés, surtout par les deux premiers (jet de vapeur dans la cheminée et injection d'air sous la grille).
A l'aide des courbes qui ont été construites dans ces expériences, M. Tingénieur Joëssel a établi les formules suivantes, la pression effective de la vapeur étant de 130 centimètres de mercure.
Étant donné le poids P kilogrammes de charbon à brûler par heure dans un foyer réglementaire, la dépense Q kilogrammes de vapeur à faire dans le même temps pour le tirage, afin d'obtenir le maximum de vapeur disponible, est donné pour les foyers du type bas, par l'équation :
ce qui donne par mètre carré de grille et par heure ;
Le poids Qf^ de vapeur disponible dans le même temps est donné par Téqua* lion :
ce qui donne par mètre carré de grille et par heure :
Le diamètre du jet est donné en millimètres par la relation suivante, qui ne convient rigoureusement qu'au cas où la pression effective de la vapeur est de 130— de mercure,
Pour obtenir la meilleure combustion, c'est-à-dire le maximum d'eau vaporisée par kilogramme de charbon, il faut dépenser, pour les foyers du type bas :
Oa = 3,59 (P — 133);
ou par mètre carré de grille :
L'amélioration de la combustion produite par le tirage forcé, 'provient, avons-nous dît, de la diminution de la quantité d'air introduit en excès dans le fourneau. La vivacité du courant d'air n'est sans doute pas étrangère à cette amélioration, car elle a pour effet de rapprocher davantage les molécules qui doivent se combiner, et de dégs^ep les surfaces incandescentes des cendres qui pourraient y rester attachées ; mais c'est surtout à la plus grande épaisseur çle là couche qu'il faut attribuer l'amélioration de la combustion.
Avec le tirage naturel, la houille est étendue sur la grille en morceaux de forme et de grosseur irrégulières, eux-mêmes irrégulièrement répartis, et présente une couche d'autant moins homogène qu'elle est moins épaisse. Sur certains points , on rencontre des canaux étroits et sinueux, à travers lesquels l'air ne peut passer sans que tout son oxygène soit absorbé ; sur d'autres points, on trouve de grandes ouvertures presque dû-ectes, qui livrent passage à de larges veines d'air dont les parties centrales ne se combinent pas avec le combustible. Si l'on augmente l'épaisseur de la couche en activant le tirage, les morceaux ajoutés bouchent partiellement les ouvertures trop grandes et l'air y passant moins aisément y est mieux utilisé ; mais, par contre, la circulation de l'air devient plus difficile là où la com-
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bustîon se faisait primitivement bien, et l'oxygène s'y trouvant en quantité insuffisante, Tacide carbonique auquel il a donné naissance se transforme en oxyde de carbone. Ainsi l'augmentation de l'épaisseuide la couche améliore la combustion sur certains points, et la rend plus mauvaise sur d'autres.
La difficulté qu'on rencontre à opérer la combustion de la houille dans de bonnes conditions, tient donc surtout à ce que, en raison du défaut d'homogénéité de la couche, la combustion ne peut se fadre bien sur un point qu'à la condition de se faire mal sur un autre. L'emploi du tirage forcé conduit nécessairement à donner une plus grande épaisseur à la couche de combustible, et cette plus grande épaisseur a certainement pour effet de faire disparaître, ou tout au moins d'atténuer les inégalités de constitution que la masse de combustible peut présenter d'un point à un autre de la grille. — Il résulte de ces explications qu'une bonne combustion exigeant un dosage convenable des quantités d'air et de combustible mises en présence, il convient pour bien effectuer ce dosage, que le combustible présente une homogénéité de constitution chimique et physique aussi grande que possible. Par suite, avec un charbon en morceaux de grosseur convenable, tous bien calibrés et uniformément répartis sur la grille, on devrait obtenir avec le tirage naturel une combustion aussi satisfaisante qu avec le tirage forcé. 11 n'y aurait guère entre les deux systèmes, que cette seule différence, qu'avec le tirage forcé on brûlerait dans le même foyer, une plus grande quantité de houille par unité de temps.
N 57j( De la températare dans le foyer due â la oombustloii. — La température de la combustion sur la grille est en pratique essentiellement variable. Cette température augmente progressivement pendant l'allumage, jusqu'à ce cpie le foyer soit en pleine activité. A partir de ce moment, la température de la combustion sur la grille diminue et augmente alternativement avec l'épaisseur de combustible, et les périodes de charge du fourneau. — Au moment où l'on vient de mettre une nouvelle quantité de charbon frais sur la grille, la température est minimum, àcause du refroidissement qu'occasionne la présence de ce charbon frais et l'ouverture de la porte du fourneau. La chaleur augmente ensuite peu à peu à mesure que ce charbon s'allume, et la température est maximum quand le foyer est en pldne activité. Mais la couche de charbon diminuant par suite de la com-
bustion, Tair en excès passe en plus grande quantité, et la température diminue jusqu'à ce qu'on effectue une nouvelle charge du fourneau, opération qui amène cette température à sa valeur minimum.
La température des gaz qui circulent dans le fourneau et dans les courants de flamme, suit les mêmes variations que la température de la combustion sur la grille, puisqu'elle résulte principalement de cette dernière. Mais ces gaz sont loin d avoir une température uniforme dans toute leur masse. Les parties en contact avec les surfaces de chauffe sont incomparablement moins chaudes que celles qui se trouvent au centre des veines gazeuzes, et cela, à cause de la faible valeur du pouvoir de conductibilité des gaz. — Enfin, la température moyenne des produits de la combustion diminue depuis le fourneau jusqu'à la cheminée.
Il est dificile d'apprécier la température qui existe en divers points de la hauteur d'un foyer ; mais les différences que nous venons de signaler sont certainement considérables. Une lame de fer de la largeur d'un crochet et d'un centimètre d'épaisseur, introduite dans le foyer par le dessous de la grille, et buttant sur le ciel du fourneau, est fondue en très-peu de temps à la partie qui correspond à l'épaisseur de la couche du combustible et sur une hauteur un peu supérieure à cette couche; tandis qu'elle est encore intacte et présente à peine quelques traces d'oxydation dans la partie qui touche le ciel du foyer; elle est encore dans ce dernier état à la hauteur de la grille. Les traces de brûlure ne s'étendent d'ailleurs pas très-haut dans le fourneau. Il résulte de ces faits, qu'il n'y a pas à craindre de- fâcheux effets de l'augmentation de la température de la combustion, et que les tôles du foyer, les plus directement exposées au feu, ne courent le risque d'être brûlées que si un corps mauvais conducteur les sépare de l'eau. Dans l'état actuel de la construction des chaudières, le ciel du foyer est assez éloigné du point où la température est maximum ; les flancs seuls, qui sont en contact immédiat avec le charbon, sont exposés à des brûlures. Si l'on réussit, par une disposition quelconque, à augmenter notablement la température de la combustion, il deviendra nécessaire d'isoler les flancs du foyer du charbon, par l'interposition d'une rangée de briques réfractaires.
Si Ton ne peut connaître la température de la combustion en un point donné du fourneau ou des courants de flamme, on peut déterminer, d'une manière suffisante pour la pratique, la valeur moyenne de la température du fourneau et de la botte à feu, constituant la
surface de chauffe directe, ainsi que la température moyenne des gaz dans les tubes et dans la boite à fumée.
Avec les chaudières tubulalres k retour de flamme, à moyenne pression, du type de la marine, 1^ de houille, dont le pouvoir calorifique moyen est de 7.500 calories, vaporise à 130<> un poids de 8^« d'eau prise à 40^, et exige en pratique 22^» d'air pour être brûlé.
La quantité de chaleur transmise à Teau vaut les
(606,5+0,305 X 130—40)8 ^ ^, 75ÔÔ = ^^^
du pouvoir calorifique du combustible.
Les produits de la combustion d'un poids total de 23^, ont une capacité calorifique égale à 0"*,25 en nombre rond ; or, Texpérience prouve que la température à la base de la cheminée, est d'environ 350<». En admettant que celle de Tair soit de 15®, les produits de la combustion emportent les
du pouvoir calorifique du combustible.
La quantité de chaleur perdue par le rayonnement ou emporté par le combustible non brûlé et les escarbilles qui tombent dans le cendrier, vaut par suite 1 — (0,64 + 0,26) = 0,10 du pouvoir calorifique du combustible.
Soient :
s*** la surface de chaaffe directe, comprenant le foyer et la botte à feu.
«— ' la surface de grille.
pkt le poids de charbon brûlé par mètre carré de grille et par heure.
T« la température moyenne du fourneau et de la botte à feu.
To la température de la vapeur.
t la température de Pair.
K| le coefficient de conductibilité de la surface de chauffe directe.
On a évidemment :
7500P X 0,90 X« = K,S(T, — To) + 0,25X23 (T,—OP«.
D'où Ton tire :
7500 P X 0,90 + K, - To -f 0,25 X 23Pf T = î
Or, d'après ce qui est dit au n" 58|, la valeur de Ki est de 100 calories; d^autrc
g part, dans nos chaudières tubulaires, le rapport '-== 5 ; par suite le produit
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K, - qui représentera le pouvoir de conductibilité de la surface de chauffe directe, rapportée au mètre carré de grille, vaut 500"*. — Pour le cas où To= ISO®, i=rl5<>, et où P = 90^« chiffre qui a été trouvé par expérience comme donnant le meilleur rendement, il vient :
Comme nous Pavons dit, cette température n'est pas uniforme : elle est plus élevée dans le foyer que dans la boîte à feu -, or, dans le fourneau lui-môme, elle va en diminuant, de la couche de charbon au ciel du foyer. La tôle est par suite à une température bien inférieure au chiffre que nous venons de déterminer.
Pour la surface tubulaire dont le pouvoir de conductibilité pratique est, d'après M. Auilenei, de 23"' seulement, on admet que la température des gaz de la combustion décroît en progression géométrique lorsque U distance à la boîLe à feu croît en progression arithmétique. Supposons que la longueur des tubes, qui est de 2 mètres, soit partagée en 20 parties égales, et soit T,=:670<*, la température initiale d'introduction du gaz, et 360<^ la température à la sortie, celle du sommet de la boite à fumée étant de 350^ ; on pourra écrire la progression :
(T, = 670») : giT, : g«T, : g»T, : g*T, .... 9»»T, : {q^T, = 360*>) ;
d^où Ton déduit :
La somme des termes de la progression commençant à qTi et finissant à g»»T„ vaut:
(?«^T,-gT,_ 360-650 _ g — 1 "" 0,96943 — 1 ■"
Par suite, la température moyenne dans les tubes vaut :
— = 500* en nombre rond.
Mais il est certain que cette température moyenne est inférieure au chiffre ci-dessus, car si la température moyenne des foyers et de la boîte à feu est de 670®, la température d'introduction des gaz dans les tubes est beaucoup plus faible.
N^ GVg Dn moyen d'améllopep la combustion de la houille par une nà<idifieation de Fétat physique du com-
bnstllile. — La difficulté que présente la combustion de la houille, provient surtout de ce que le combustible est à Tétat solide tandis que l'oxygène avec lequel il doit se combinei-est à Tétat gazeux, et que le mélange des deux est très-difficile à effectuer. Il en résulte, conune nous l'avons déjà dit, Tintroduction nécessaire dans le foyer, d'une grande quantité d'air en excès. Ce mélange s'opérerait au contraire avec facilité si le charbon était préalablement réduit à l'état gazeux. De là, l'idée d'opérer cette transformation dans un appareil spécial et d'amener les gaz ainsi produits, en même temps que l'air nécessaire, dans le foyer où il s'agit de développer la chaleur.
Dans Tappareil Bati/um^, la houille est renfermée dans un vase clos, entouré d^eau, et où Tair arrive chassé par un ventilateur, en quantité juste suffisante pour former de Toxyde de carbone. Cet oxyde de carbone, mêlé à Thydrogène carboné qui se dégage par suite de l'élévation de la température, vient ensuite brûler dans le fourneau. Ce système, qui a été expérimenté en 1855, produirait certainement une économie; mais il est d'une application fort difficile, à cause de son encombrement et de la détérioration rapide du vase clos, qui devrait d'ailleurs faire partie de la chaudière, afin de ne pas perdre la chaleur résultant de la formation de Poxyde de carbone.
Dans un ordre d'idées analogues, on a proposé d'établir deux foyers conjugués : dans le premier, la charge des grilles serait très-forte, afin qu'il y ait formation d'oxyde de carbone ; dans le second, dont la grille serait modérément chargée, cet oxyde de carbone serait brûlé, grâce à la température de ce foyer et à l'excédant d'air qu'il laisserait passer. Ce moyen n'est pas plus pratique que le premier, car outre l'encombrement, rien n'est moins certain que la combustion complète dans le second foyer, de tout l'oxyde de carbone formé dans le premier.
Après la transformation de la houille en gaz, et dans le môme ordre d'idées, on a essayé sa réduction en poussier, ce qui a pour résultat de faciliter le mélange de l'air avec le combustible, celui-ci présentant une plus grande surface. Cette idée qui parait déjà ancienne, a été appliquée par M. Crampton,
Dans une expérience faite sur une chaudière marine, les barreaux de grille étant enlevés, le fourneau était partagé, sur sa longueur, en deux chambres que séparait un autel en briques réfractaires. La première chambre, qui est le lieu de la combustion, était tapissée de briques réfractaires; la seconde formait avec la botte à feu la surface de chauffe directe. Le charbon pulvérisé et l'air nécessaire à sa combustion, étaient à la température de 200» à 210^ au moment de leur introduction dans le foyer. Le charbon en poussière était mis dans un entonnoir placé contre la boîte à lumée, et se déversait lentement par la partie inférieure, où un courant d'air amené par un ventilateur, le projetait dans le fourneau. La combustion a été obtenue sans fumée; la flamme n'a jamais atteint la partie supérieure de la boîte à feu. On n'a pas à se préoccuper de la charge, mais seulement de l'enlèvement des scories, qui restent dans la chambre de combustion à l'état fluide, et d'où on les extrait de temps à autres
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par un orifice pratiqué à la partie inférieure du fourneau. La production de vapeur a été trouvée de 10^» à U*« par kilogramme de charbon brûlé. Ce résultat accuse une combustion presque complète, et ce système de chauffage serait par suite très-économique; malheureusement son application est impossible sur les bâtiments, car on ne peut pas enmagasiner des quantités considérables de houille en poussière, et Ton ne saurait songer à installer à bord des appareils de broyage pour suffire aux besoins d'un service actif.
Sans arriver jusqu'à réduire le charbon en poussière, on obtiendrait certainement des bénéfices notables si le charbon était en petits morceaux tous de même grosseur, et d'une forme favorable à Tarrimage, en même temps qu'ils présenteraient une grande surface extérieure. On a déjà obtenu une amélioration sensible par la fabrication des briquettes. Cette industrie, qui apris naissance quand on a songé à utiliser les menus, se trouve actuellement très-développée ; le combustible naturel est transformé en briquettes sur le carreau même de la mine, après des lavages et des triages qui en améliorent la qualité.
Au point de vue pratique, c'est par l'amélioration de la qualité des briquettes et par la réduction de leurs dimensions, que l'on pourra arriver à brûler commodément le combustible sur les grilles, et dans les meilleures conditions. Si l'on arrivait à produire, dans la fabrication courante, de petites briquettes cylindriques ou rectangulaires ne pesant pas plus de 0^*, 300, ces briquettes pourraient être jetées telles quelles sur les grilles, où elles formeraient une couche plus régulière que les morceaux que l'on obtient en brisant les briquettes actuelles, et Ton éviterait ainsi la poussière dont la plus grande partie tombe dans les cendriers ou bien est entraînée dans les courants de flamme.
9^"^ 57.^ Des moyens d'améliorep la eoinbnstioii de la houille par l'amélioration de celle de ses g^z. — En pratique, tous les gaz du charbon ne sont pas brûlés, malgré l'introduction dans le fourneau d'une quantité d'air en excès. Cela tient à la présence de l'azote, ainsi que de la vapeur d'eau et de l'acide carbonique déjà formés ; ces gaz inertes isolent l'oxygène des parties combustibles, oxyde de carbone et hydrogène, et comme, en outre, l'ensemble est animé de vitesses parallèles de 8 à 10 mètres par seconde, il n'est pas étonnant qu'une grande partie des gaz combustibles atteigne la cheminée sans être brûlée. A ces causes, s'ajoute le refroidissement produit par l'ouverture du fourneau pendant le temps de la charge, et précisément au moment où il y a surabondance d'hydrogène carboné.
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On réaliserait une économie notable si Ton parvenaût, sans altérer par ailleurs les conditions démarche du foyer, à brûler complètement les gaz combustibles. Plusieurs essais dans ce sens ont été tentés.
En première ligne, il faut citer l'introduction continue de l'air dans le foyer et dans la boite à feu. La première introduction d'air se fait par la porte du fourneau, qui à cet eifet, est percée d'un grand nombre de trous; la seconde se fait par des trous ou des vides ménagés derrière Tautel. L'air qui arrive parla porte du fourneau a une direction presque parallèle à celle des gaz que le tirage incline sur la couche de combustible, et cet air ne peut être considéré que comme apportant un complément d'oxygène, mais qui par ailleurs, ne se trouve pas dans de meilleures conditions que celui qui a traversé la grille. L'air qui arrive derrière Tautel, en glissant pour ainsi dire le long des tôles de la boite à feu, est à peu près dans les mêmes conditions; et s'il apporte quelque amélioration à la combustion des gaz, ce ne peut être qu'à la faveur des remous que détermine sa plus grande vitesse, puisqu'il n'a pas eu la grille à traverser. A ce point de vue, les oriflces d'introduction de l'air par l'arrière de l'autel, ne devraient pas être dirigés verticalement, mais bien obliquement, en travers du courant gazeux, de façon à rompre le parallélisme de marche des produits de la combustion qui sortent du foyer.
En second lieu, on a essayé d'opérer le mélange de l'oxygène et du gaz combustible, dans le foyer lui-môme, ou à l'entrée de la boîte k feu. Pour obtenir ce mélange, on a eu recours à l'action mécanique empruntée à la vapeur de la chaudière, lancée en jets disposés de diverses manières au-dessus du combustible. C'est le principe des fumivores Thierry et Turck (n* 624). L'expérience a démontré que l'on pourrait arriver par ce procédé, à faire diparaître la fumée ou à la diminuer notablement, ce qui indique que la combustion est en effet plus complète. Mais on n'a obtenu aucun avantage économique, la quantité do vapeur dépensée, absorbant et quelquefois au-delà, le bénéfice résultant d'une meilleure combustion.
Pour remédier à la surabondance d'hydrogène carboné qui suit le chargement du fourneau, M. Prideaux a proposé d'introduire pendant quelques instants après ce chargement, un supplément d'air. Les dispositions mécaniques du système consistent surtout dans l'emploi d'une porte à persiennes. Les jours de ces persiennes s'ouvrent au moment du chargement et se ferment ensuite graduellement avec une vitesse que l'on peut régler à volonté. Ce sys> tème peut être efficace quelques instants après le chargement terminé, quand la température du fourneau s'est déjà relevée ; mais il est certainement nuisible s'il fonctionne aussitôt la porte du fourneau refermée, car l'air qui s'introduit retarde le moment où la température sera assez élevée pour que les gaz puissent brûler; c'est, pendant quelques instants, la continuation de l'ouverture de la porte du fourneau. Ce système exige d'ailleurs un mécanisme plus ou moins délicat, à l'emploi duquel les chaudières marines se prêtent peu.
IV° 57g Des moyens d'améllorep la eombustioii de lit houille par le mode de eharupement de la ppllle. — Le
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mode actuel de chargement de nos foyers ordinaires présente les inconvénients suivants ;
1* Nécessité d'introduire les charges d'intervalles en intervalles, d'où résulte que la grille est tantôt trop chargée et Tair fait défaut, tantôt dégarnie, et l'air est en excès d'une trop grande quantité. Dans le premier cas, le combustible est mal brûlé, dans le second Tair en excès occasionne un refroidissement.
2* Difficulté d'obtenir que le combustible soit étendu en couche régulière et homogène, surtout avec les grilles qui atteignent jusqu'à 2 mètres de longueur. De l'irrégularité de la couche de charbon sur la grille et surtout de son manque d'homogénéité, résultent un manque d'air sur les points fortement chargés et où le charbon est menu, et un excès d'air sur ceux qui ne sont pas assez chargés et où le charbon est gros. Si l'on emploie le rouable pour égaliser la couche de charbon, le fourneau reste ouvert pendant plus longtemps, et il en résulte l'inconvénient ci-après.
3® Nécessité d'ouvrir les portes pour le chargement, pour opérer le décrassage, pour égaliser le combustible, pour décoller les mâchefers ou briser les morceaux de combustible qui se collent. Il en résulte l'introduction dans le fourneau de grandes masses d'air froid, et par suite un abaissement général de la température du foyer et des courants de flamme.
Les inventions ayant pour objet de remédier aux inconvénients ci-dessus sont très nombreuses ; mais, en marine, on n*a guère essayé que les grilles Tailfer. Le système est constitué par de petits barreaux articulés, réunis de manière à former une chaîne sans fin que supportent deux rouleaux. Un mécanisme empruntant son mouvement à la machine ou à un moteur auxiliaire, le fait avancer vers Fautcl ; le charbon est brisé en petits morceaux et versé sur cette grille par une trémie. L'épaisseur de la couche est déterminée parle degré d^ouverture de la porte, qui se meut à cet effet dans une coulisse verticale, et la vitesse de la grille est réglée de telle sorte que le charbon soit consommé, lorsque le mouvement de translation a amené près de Tautel le point de la grille sur lequel il est tombé. Les cendres et les escarbilles sont tout naturellement déversés dans le cendrier par le renversement de la grille.
Avec ce système, il n^y a plus à ouvrir la porte du fourneau ni à effectuer Topération de décrassage \ mais, outre la complication de mécanisme, il existe un grand inconvénient : le charbon brûle à mesure qu*il avance, de sorte que Tépaisseur de la couche diminue depuis l'entrée du fourneau jusqu'à Tautei, le fond de la grille est toujours insuffisamment garni, et il passe une quantité notable d*air en excès ; si pour éviter cet inconvénient on augmente l'ouverture de la porte du fourneau, la grille s'engorge et l'air fait alors défaut. --
Bien que le système Tailfer ait donné de bons' résultats dans quelques essais, son emploi ne s'est pas généralisé pour la marine.
Considérée à une autre point de vue, la combustion de la houille se ferait dans de meilleures conditions si Iç combustible frais pouvait être placé au-dessous de la couche incandescente du coke qui reste sur la grille au moment du chargement, au lieu d*ètre au-dessus comme dans nos foyers ordinaires. On aurait en effet, plus de chance pour brûler d^une façon complète les gaz du charbon, et surtout la quantité^ notable qui se dégage lors du chargement. Des essais dans cet ordre d'idées ont été tentés. On a proposé des foyers à flamme renversée, disposés de façon que le chargement se fasse par la partie supérieure de la grille. Le foyer étant en dessous, n'a besoin d'être ouvert que pour retirer les escarbilles, c'est le système proposé par Hellmann ; il est complété par Fadjonction d'une grille inférieure sur laquelle les escarbilles achèvent de se brûler, et qui reçoit Pair d'un petit cendrier. Mais ce système n'est applicable qu'aux grilles de peu d'étendue,et aux foyers construits en maçonnerie, et par suite extérieurs aux chaudières.
Cutler et ArnoU ont proposé de modifler le foyer ordinaire, par l'adjonction d'une vis d'Archimède emboîtée dans un tube prolongeant inférieurement une grille courbe. Cette vis animée d'un mouvement de rotation, prend le charbon dans une caisse placée dans le cendrier, et l'élève dans le foyer ou elle l'étend sur la grille. On ne remonte la couche que de temps à autre, au moyen d'un mécanisme à engrenage manœuvré à la main. Ce système, comme le précédant, n'est applicable qu'aux grilles de peu d'étendue, et surtout aux foyers construits en maçonnerie.
Pour les chaudières marines, les appareils mécaniques de chai-gement, quels quHIs soient, donneront toujours des résultats médiocres, parce que la régularité de marche et la stabilité font complètement défaut à bord. Il faut chercher à améliorer la combustion par de meilleures proportions de la grille facilitant les opérations du déchargement et du décrassage. A ce point de vue, il conviendrait d'avoir des grilles larges et de peu de longueur, avec des portes de foyer fractionnées, le cendrier étant lui-même partagé en compartiments par des cloisons longitudinales. Malheureusement, les conditions de solidité des chaudières actuelles à haute pression, et surtout le peu de place qui leur est réservée à bord, ne permettent pasdemodifier d'une manière notable les proportions actuelles des fourneaux. On est, pai* suite, obligé de conserver le mode actuel de conduite des feux. Mais on doit chercher à Taméliorer par un lavage et un triage plus complets du charbon destiné à fabriquer les briquettes, et par la confection de briquettes de dimensions telles que le charbon puisse être mis tel quel stu- le grille, sans qu'il soit besoin de le briser. On pourrait alors essayer d'effectuer le chargement au moyen d'une large pelle à
deux manches que Ton introduirait rapidement dans le fourneau, et que l'on viderait par un mouvement brusque de retrait. L'opération étant fîdte en plusieurs reprises poiu- garnir toute la longueur de la grille, la porte du fourneau pourrait être tenue fermée pendant le temps employé à mettre le charbon sur la pelle. Mais ce dernier moyen ne serait encore praticable que si l'on pouvait dhninuer la longueur de la grille, car le chargement du fond sera toujours très-diffidle.
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BT S8^ Condaotilitlité dea parois des chaudières t Influence de la nature et de l*épaisseur du métal. — Le
rendement d'une chaudière dépend de sa conductibilité, c'est-à-dire de la facilité plus ou moins grande avec laquelle ses parois reçoivent la chaleur et la transmettent à l'eau ou à la vapeur. Cette transmission est un phénomène complexe ; il faut d'abord que la chaleur passe du foyer à la face externe des parois, puis que cette chaleur traverse les parois, et enfin qu'elle soit communiquée de la face interne à Teau ou à la vapeur. Il en résulte que la quantité de chaleur transmise à l'eau ou à la vapeur dépend en réalité de trois coefficients distincts :
1* D*un coefficient ^p qui représente la quantité de chaleur transmise à la paroi soit par rayonnement, soit par le contact direct des gaz chauds.
^ D'un coefficient k^, qui représente le pouvoir de conductibilité de la paroi.
3* D*un coefficient /c„ qui représente le pouvoir de conductibilité, ou plus exactement le pouvoir absorbant de Teau ou de la vapeur*
Soit :
k Id coefficietit de conductibilité de Peosemble des surfaces de chauffé;
T| la température moyenne du foyer et des gaz de la combustion.
To la température de la vapeur.
i^tf les températures des faces externe et interne des paroisi
Les quantités de chaleur qui passent de la source de calorique aux faces intérieures du foyer, à travers les tôles, et de ces dernières à l'eau ou à la vapeur, sont forcément égales entre elles ; et Ton a pour mesure de la quantité de chaleur passée par mètre carré de surface et dans Tunité de temps :
d'où
Et d'après un principe connu des proportions :
d'où Ton tire :
k^ «g Kj
Il résulte d'expériences faites à Indret, et citées par M. Audenei^ que le coefficient K peut être évalué à 100 calories par heure et par mètre carré de la surface de chauffe directe qui, outre le contact des gaz chauds, est soumise au rayonnement énergique du combustible incandescent, et seulement à 23 calories par heure et par mètre carré de la surface tubulaire qui n'est chauffée que par le contact des gaz. Ce dernier chiffre ne convient qu'aux chaudières qui, comme celles de la marine, ont une surface de chauffe directe égale à 5 fois la surface de grille (n** 58,), et une section tubulaire égale à 0,15 de cette surface de grille.
Les résultats ci-dessus, trouvés par expérience, sont très-faibles comparativement au coefficient de conductibilité des parois de la chaudière. Le coefficient de conductibilité du fer est de 28.800 calories ; c'est-à-dire que cette quantité de chaleur passe dans une heure à travers une surface de un mètre carré ayant un millimètre d'épaisseur, et pour une différence de température des faces égales à 1**. Pour une tôle de 12"»", qui est l'épaisseur ordinaire des foyers, on a pour la surface de chauffe directe :
/Ci=—r2— = 2.400 calories.
Le coefficient A:, est donc beaucoup plus grand que celui qui représente la conductibilité absolue de la chaudière ; il en résulte que les
coefficients inconnus k^ et A, doivent être très-faibles, ainsi, de *, = 2400 et de K = 100, on déduit :
j-=0,0004,et 1+1=0,0096; d'où:
OIL
Ai A, k^
De la grande infériorité de r- par rapport à r- "+T » ^ résulte que
les variations que l'on pourrait faire subir à r- ne se feront sentir
que très-faiblement sur le coefficient K. En construisant les chaudières avec un métal dont le coefficient A, serait double de celui du fer, on aurait :
et par suite
d'où l'on déduirait K"= 102, au lieu de 100 qui est sa valeur pour le cas du fer. On ne gagnerait donc que 2 p. 100 sur la valeur de K, en employant un métal deux fois meilleur conducteur. C'est d'ailleurs ce que confirme l'expérience : deux chaudières, lune en fer et l'autre en cuivre, donnent en pratique les mêmes résultats, bien que la conductibilité du cuivre soit environ deux fois et demie plus grande que celle du fer.
L'augmentation de la production de vapeur dans un temps donné doit par suite être recherchée en dehors de la nature du métal, et même de son épaisseur. En pratique, Ton peut considérer les deux faces, l'une externe et l'autre interne, de la pai'oi comme étant à la même température, pourvu que le métal ne soit pas isolé de l'eau par une couche de calcaire de plus de 1 millimètre d'épaisseur, et l'on doit chercher à rendre plus facile le passage de la chaleur du foyer aux parois, et des parois à l'eau et à la vapeur. Or les liquides et les gaz sont mauvais conducteurs, et ne s'échauffent que par circulation ; et à ce point de vue, le seul moyen à employer pour augmenter la conductibilité des chaudières consiste à trouver des dispositions qui
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facilitent le renouvellement de Teau qui vient au contact des surfaces de chauffe. Tous les essais tentés dans ce sens n'ont pas donnée jusqu'à présent, des résultats d'une supériorité marquée sur ceux que Ton obtient avec les chaudières tubulaires construites et proportionnées, quant aux espaces réservés à Teau, comme le sont ordinairement celles de la marine.
Il est évident que, sans augmenter la valeur du coefficient de conductibilité, on accroîtra la quantité de chaleur transmise par unité de surface et dans Tunité de temps, en élevant la température T^ de la source de chaleur. C'est ce qui a lieu lorsque le tirage est activé (n** 57J soit par un jet de vapeur ou ^'air dans la cheminée, soit par l'injection d'air sous la grille. On peut ainsi accroître dans de trèsgrandes proportions (n** 57J la quantité de vapeur obtenue dans un temps donné. Mais ce moyen impose aux parois du foyer une augmentation de fatigue dont il faut tenir compte dans la construction, en proscrivant d'une manière absolue les coutures rivetées qui comportent une double épaisseur de tôle, et en construisant les foyers comme dans les chaudières cylindriques (n® 59 J.
N° 58, Rôle et rendement de la snrfiBuse de ehAuffe. Distinction entre les différentes parties de cette sortece; moyens d'obtenir le meilleur rendement. — La surface de chauffe ne joue en quelque sorte qu'un rôle indirect : elle n'a qu'à transmettre par heure la quantité de dialeur nécessaire à la produc tion du poids déterminé de vapeur que la chaudière est appelée à fournir dans ce temps. Or la surface de chauffe ne reçoit pas la chaleur de la même manière sur toute son étendue. Il y a bien partout contact des gaz chauds formant les produits de la combustion ; mais les ciels et les côtés des foyers, ainsi que les parois de la boîte à feu forment des parties soumises en outre au rayonnement direct, soit du combustible incandescent sur la grille, soit de la flamme ; ces surfaces se désignent sous le nom de surface de chauffe directe. Pour les tubes et la boîte à fumée, que l'on désigne sous le nom de surface de chauffe indirecte, ce rayonnement est presque toujours très-faible, car la flamme se développe très-peu dans ces parties des conduits.
Le point où le rayonnement est le plus intense est le foyer ; les quantités de chaleur rayonnées qui sont absorbées par unité de surface, sont inversement proportionnelles à la distance des surfaces
considérées au combustible ; mais avec les foyers intérieurs, la quantité de chaleur rayonnante reçue par le foyer peut être considérée comme proportionnelle à l'étendue de la grille.
Dans la boite à feu, le rayonnement est déjà moins intense; la partie inférieure du fond reçoit encore un peu de la chaleur rayonnée par le foyer ; mais tout le reste de la surface ne reçoit que le rayonnement de la flamme.
Les quantités de chaleur rayonnante reçues par mètre carré de la surface de chauffe diminuent à mesure que Ton s'éloigne du foyer, et il doit en être de même du rendement, c est-à-dire de la quantité de chaleur que cette même surface transmet à Teau. — Sur un même point du parcours des produits de la combustion, le rendement varie suivant la position des surfaces que Ton considère. Ainsi, dans le foyer lui-même, le rendement du ciel du foyer est plus élevé que celui des côtés, parce que le ciel est exposé à un rayonnement plus direct. — Dans la boîte à feu, la plaque du fond et la plaque de tête ont un rendement plus élevé que les côtés. — Dans le faisceau tubu- Ifidre, les tubes du haut sont plus échauffés que ceux du bas, que traverse de préférence la fumée en raison de sa plus grande densité relative. Enfin, dans un même tube, la partie haute a un rendement plus élevé que les côtés, et ceux-ci ont un rendement plus élevé que le bas.
Au point de vue de l'absorption du calorique rayonnant, les grands foyers à ciel plat sont les plus avantageux; mais cette forme est inadmissible pour les hautes pressions, et la forme cylindrique convient seule. L'étendue de la surface de chauffe directe, par rapport à la surface de grille, est à peu près indifférente, du moins dans des limites assez larges. Ainsi, d'après les expériences faites à Indret et citées par M. Audenet, on a obtenu avec une chaudière 4^',77 et avec une seconde 4^*,80 de vapeur par kilogramme de charbon brûlé, les surfaces de chauffe étant directes dans les deux cas, et valant 5 fois la surface de grille dans le premier appareil, et 10 fois cette même surface dans le second. Il n'est question ici que de la surface exposée directement au rayonnement du foyer ; et l'on voit que le coefficient de conductibilité piatique de cette surface est deux fois plus grand dans le premier cas que dans le second, et qu'on ne peut avoir de terme de comparaison sérieux qu'en prenant ce pouvoir de conductibilité par rapport à la surface de grille au lieu de le prendre par rapport à la surface de chauffe. — Du résultat de ces expériences,
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M. Audenet a conclu que le coefficient de conductibilité de la surface de chauffe directe exposée au rayonnement du foyer, est de 500 calories par heure et par mètre carré de grille.
Si pour une valeur donnée de la surface de grille, Tétendue de la surface de chauffe directe a peu d'importance, il n'en est pas de même du volume libre au-dessus de la grille et du volume de la boîte à feu. Il faudrait en effet, pour la meilleure utilisation du charbon, que la combustion des gaz fût complète avant leur introduction dans les tubes ; or cette combustion n'est jamais achevée dans le fourneau, même en donnant de très-grandes dimensions à la chambre au-dessus de la grille, et c'est dans la boîte à feu qu elle doit se terminer. Malheureusement il n'en est jamais ainsi en pratique, et une bonne partie des gaz combustibles passe dans les tubes avant d'être brûlée.
Les tubes à fumée d'un petit diamètre, comme ceux des chaudières, ont l'avantage de présenter, sous le même encombrement total, une surface de chauffe plus grande; mais ils n'absorbent pas autant de chaleur que pourraient le faire supposer leur étendue totale et la valeur élevée du pouvoir de conductibilité de leur métal. Les gaz qui pénètrent dans les tubes cheminent en filets parallèles jusqu'à la sortie ; les portions de ces gaz en contact avec les tubes se refroidissent bien ; mais couune elles forment toujours la partie extérieure de la veine gazeuse, elles constituent une gaîne mauvaise conductrice pour la chaleur des gaz qui sont dans Taxe des tubes ; et finalement la masse totale arrive à la cheminée sans s'être dépouillée d'une quantité suffisante de chaleur. C'est ce qui explique la valeur si faible du coefficient de conductibilité de la surface de chauffe indirecte, qui, d'après M. Audenet^ n'est que de 23 calories par heure et par mètre carré de cette surface.
M. Graham a fait des expériences, en Angleterre^ avec trois chaudières cylindriques à bouilleurs placées Tune sur le foyer et représentant la surface de chauffe directe, les deux autres à la suite et représentant les surfaces de chauffe indirecte à diverses distances du foyer. On a ainsi trouvé que les pouvoirs vaporisateurs de ces chaudières, par mètre carré de surface de chauffe et par heure, étaient :
Nombres proportionnels.
Pour la première 74^«,50 lUO
Pour la seconde 25^,85 35
Pour la troisième 11^,92 1G
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On voit combien la décroissance est rapide et quel intérêt il y a à augmenter la surface de chauffe directe, et par suite l'étendue de la grille, puisque, en fin de compte, la quantité de chaleur transmise à cette surface de chauffe est proportionnelle à cette étendue.
Inllnenoe de la surface de. la gorille sur la production de vapeur. — Voici le résumé des expériences faites par M. Joëssel à Indrety sur la chaudière d'essai avec tirage activé par un jet de vapeur.
Les charges par mètre carré qui ont donné la plus grande utilisation ont été :
Avec la grille entière. . • • 172^>.
Avec la grille réduite à moitié 125^*.
Avec la grille réduite au tiers 100^*.
Ces nombres indiquent la puissance normale de la chaudière dans les trois cas (la surface de chauffe restant la même).
Ces résultats ont été formulés géométriquement comme suit : En augmentant ou en diminuant Vétendue de la grille, sans toucher à la surface de chauffe^ aux sections de passage de l'air et de la fumée ^ la puissance de la chaudière augmente ou diminue proportionnellement à la racine carrée de la surface de grille.
Influence de la surflncNs de chauffe. — Avec la même chaudière, la grille réduite au tiei*s, on a disposé dans les tubes à feu et à fumée des écrans transversaux, de manière à obliger les gaz à faire un double retour à travers les tubes, ce qui doublait la longueur de leur parcours total dans la chaudière. Comme précédenament, le tirage étant activé pai* le même jet de vapeur, on a constaté une augmentation notable de Tutilisation du combustible, mais une diminution bien plus grande de la puissance de la chaudière.
Ainsi, par rapport au cas de la grille réduite au tiers, mais sans écrans dans les courants de flamme,
l'utilisation est devenue XâG"^ ^'^^'
7 05 la puissance est devenue 8^^^'^*
Cette augmentation d'utilisation et cette diminution de puissance résultent évidemment de la plus faible vitesse de translation des gaz, résultant de la plus grande longueur des courants de flamme.
N^ 58; Chambre à eau ; meilleurefs dispositions â adopter.
— La chambre à eau, c'est-à-dire la partie de la chaudière qui renferme Teau à vaporiser, doit être considérée au point de vue de sa contenance et au point de vue de sa disposition.
Le volume de la chambre à eau doit être tel que toute la surface de chauffe étant couverte, le niveau s'élève d'une certaine quantité audessus des parties les plus hautes de cette surface de chauffe. Cela est nécessaire afin que la moindre dénivellation accidentelle n'expose pas à rougir les tôles et à les brûler. D'autre part, le volume total de l'eau doit être tel, par rapport à la quantité de vapeur à fournir, que le renouvellement de cette eau ne se fasse pas trop rapidement ; on prévient de cette façon les alternatives d'abaissement et d'élévation de température, d'où résulterait une vaporisation très-irrégulière, voire même des ébuHitions et des projections d'eau.
Au point de vue de sa disposition, la chambre à eau doit présenter une surface de niveau aussi grande que possible afin de diminuer, pour un même poids de vapeur à fournir, la vitesse d'émersion de cette vapeur, et par suite les chances d'entraînement d'eau. D'autre part, les lames d'eau doivent être disposées pour que le renouvdlement du liquide en contact avec les surfaces de chauffe se fasse avec facilité, et qu'il en soit de même du dégagement de la vapeur; on évite ainsi la formation des chambres de vapeur, et par suite la bmlure des tôles.
Rapporté au mètre carré de grille, le poids des chaudières marine réglementaires du type haut est de 5.000^* en nombre rond, tant pour les chaudières à moyenne pression que pour les chaudières cylindriques à haute pression. Le poids d'eau y vaut 2.000''* dans les premières chaudières et s'élève à 2.400''« dans les secondes; tandis que dans les chaudières à tube d'eau système Belleville^ le poids de la chaudière étant de 4.200''', celui de l'eau s'élève seulement à 250*« par mètre carré de grille.
A raison de 90''' de charbon brûlé par heui'e et par mètre carré de
grille et avec une production de vapeur de 8^* par kilogramme de
charbon, la dépense totale d'eau par heure est de 90 x 8 = 720'«.
Il en résulte que dans les chaudières à moyenne pression Teau est
renouvelée toutes les -^^q = ^ 46", et toutes les ^g- = 3** 20-
dans les chaudières cylindriques. Pour les chaudîèi*es BeUeifUle, le
renouvellement de l'eau est effectué toutes les «^ =0''21",
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Les chambres à eau volumineuses ont l'avantage de servir de volant, pour modérer les variations de pression qui résultent forcément des irrégularités de la chauffe, parce que la température de Teau augmente ou diminue en même temps que la pression de la vapeur. Dans le premier cas, l'eau absorbe de la chaleur en même temps que la pression s'élève ; dans le second cas, cette eau restitue de la chaleur à mesure cpie la pression diminue, et le calorique devenu libre forme de la vapeur. Dans les deux cas, la masse d'eau est un modérateur des variations de la pression. Les grandes chambres à eau peimettent en outre de fonctionner pendant un certain temps sans alimentation, et sans courir le risque de découvrir les surfaces de chauffe. Par contre, elles ont rinconvénlent de rendre les chaudières plus encombrantes et plus louities, et d'exiger beaucoup plus de temps pour la mise en pression.
Avec les chambres d'eau réduites, on obtient plus rapidement la pression lors de l'allumage, et les chaudières sont moins encombrantes et moins lourdes ; mais les variations de température et par suite de pressioD sont beaucoup plus fréquentes et beaucoup plus accentuées ; enfin l'alimentation doit être continue, sous peine de découvrir les surfaces de chauiTe. — Un grand volume donné au rései'voir de vapeur ne corrigerait pas les variations de pression résultant d'un faible volume d'eau : car la différence des quantités de chaleur absorbées par 1^ de vapeur pour une différence de pression atteignant même une atmosphère, n'est pas considérable ; elle ne vaut en effet que les 0,305 de la différence des températures qui conespondent aux pressions que l'on considère (n* 7,).
A ces divers points de vue, le poids d'eau des chaudières à tubes d'eau système Belleville est certainement mi peu faible; aussi ce poids a-t-il été récemment augmenté par l'adjonction d'un réservoir cylindrique qui l'a plus que doublé ; mais, d'un autre côté, le poids de â.OOO^^ d'eau par mètre carré de gi'ille des chau(^ères tubulaires est certainement élevé, et il y aurait tout intérêt à le réduire. Toutefois cette diminution est subordonnée à certaines conditions de conservation et même de sécurité. Ainsi, avec nos chaudières ordinaires, il est nécessaire de pouvoir fonctionner un certain temps sans alimenter ; il faut donc que le niveau puisse baisser pendant ce temps sans découvrir les surfaces de chauffe les plus élevées. Si l'on fixe à un quai't d'heure, au maximum, le temps de ce fonctionnement sans alimentation, le poids de l'eau disparue, par uiëtre carré de grille, aura pour
Qig X 90 valeur , = ISO^ ; et en tenant compte de la bande possible,
on reconnaît qu'à bord il ne faut pas moins de 250^« d'eau par mètre carré de grille au-dessus des surfaces à protéger.
D'un autre côté, il faut que les lames d'eau soient assez laides nonseulement pour faciliter le renouvellement de l'eau, mais surtout pour que l'on puisse effectuer les nettoyages.
Dans les chaudières tubulaires ordinaires, la surface de chauffe totale est d'environ 30 fois la surface de grille, et 1/6* de cette valeur constitue la surface de chauffe directe : on ne peut guère compter avoir moins de 500^» d'eau pour recouvrir toute cette surface, ce qui donne 1 décimètre d'épaisseur autour de la surface de chauffe directe et 1 centimètre autour de la surface de chauffe tubulaire. Le chiffre de 500 + 250=750^« d'eau par mètre carré de grille est, par suite, un minimum correspondant aux chaudières tubulaires ordinaires. Avec ce volume, l'eau des chaudières serait renouvelée toutes les heures, et ce volume serait suffisant pour éviter de grandes oscillations de pression, surtout avec des feux bien conduits. Il résulterait d'une pareille réduction de la chambre à eau une diminution de 1.200^8 par mètre carré de grille, et une dimmution correspondante du volume total de la chaudière ; soit, en fin de compte, une diminution d'environ 20 p. 100 sur le poids total.
Avec les chaudières à tubes renfermant l'eau, comme les chaudières Bellevilley le poids d'eau peut être moins élevé, parce qu'il y a dans chaque tube ou dans chaque série de tubes entraînement d'eau par la vapeur sur des surfaces de chauffe situées bien au-dessus du point qu'accuse le niveau. Toute la question consiste d'abord à bien régler l'alimentation pour qu'elle se fasse d'une manière uniforme, et d'autre part dans la répartition régulière de cette eau entre tous les tubes.
N"" 58^ Chambre à, Tapeur et orllloe da tayaode vapeur; meilleiires dispositions à, adopter. — La chambre & vapeur a pour but de réduire à de faibles valeurs les variations de pression qui résultent de l'introduction intermittente dans les cylindres. La capacité de la chambre à vapeur n'est limitée que par les restrictions d'encombrement et de poids imposées à la chaudière. En principe, plus la chambre à vapeur est grande comparativement au volume de vapeur à dépenser par heure, plus elle est avantageuse. Avec une chambré à vapeur réduite, les différences de pression correspondant au commen-
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cernent et à la fin de Tintroduction dans les cylindres, peuvent être assez sensibles pour déterminer des ébuUitions et même des projections d'eau. Rapporté au mètre carré de grille, le volume total du réservoir de vapeur est de 1"-^"**, 70 pour les chaudières à moyenne pression type haut, de !"•"'*, 51 pour celles dutype bas, et de l"-^"^65 pom- les chaudières cylindriques à haute pression, type haut. Ce volume est un peu faible pour les chaudières du type bas qui desservent des machines à allure rapide, car il s'y produit des entraînements d'eau toutes les fois qu'il faut pousser les feux un peu activement. En admettant une production de 8*' de vapeur par kilogramme de combustible, et en brûlant 90^» de charbon par mètre carré de grille et par heure, les chaudières fonctionnant à 3" de pression absolue fournissent par heure (table I du tome premier) :
0^-*\bSlkx Sx 90=^22" "\Q2S de vapeur.
Les chaudières fonctionnant à 5'* fournissent par heure :
X 8x 90 = î61-"^792 de vapeur
Par suite dans une heure, le coffre à vapeur des chaudières à moyenne près-
422 928 sioDse vide ■■ ^ = 248 fois en nombre rond, pour les chaudières du type
422 928 haut, et ' = 280 fois pour les chaudières du type bas à moyenne près-
sion. Pour les chaudières cylindriques à haute pression, le coffre à vapeur se vide -v L =159 fois seulement dans une heure.
On voit, en comparant ces résultats avec les volumes de vapeur par mètre carré de grille, que Ton pourrait commettre des erreurs grossières, en comparant des appareils qui fonctionnent à des pressions différentes et en rapportant le volume de vapeur à la surface de grille. C'est par rapport au volume de fluide à dépenser dans une heure que le volume de la chambre à vapeur doit être déterminé. A ce point de vue, les chaudières cylindriques à haute pression sont très-largement proportionnées. Quant aux chaudières tubulaires à moyenne pression du type haut, non munies de sécheurs, l'expérience prouve que le volume de leur chambre à vapeur est juste suffisant; cette chambre se vide toutes les 14 à 15 secondes; pour les chaudières cylin^ driques, la chambre à vapeur se vide toutes les 22 secondes seulement,
La réduction de la chambre à vapeur proprement dite peut être
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atténuée, au point de vue des variations de la pression, par radjoaction d'un réservoir de vapeur, que Ton peut faire cylindrique, et indépendant de la chaudière ; mais c'est un nouvel intermédiaire entre les générateurs et la madiine, qui occasionne une augmentation de la chute de pression entre la chaudière et le cylindre, à moins qu'on ne le munisse de lai^s communications avec la chambre à vapeur proprement dite. D'un autre côté, il faut supprimer le sécheur. Cette suppression n'a d'ailleurs aucun inconvénient avec les pressions élevées, pourvu que l'on prenne des précautions pour éviter les entraînements d'eau.
Ces entraînements résultent de la vitesse d'émersion de la vapeur ; pour un poids donné de fluide à produire par heure, cette vitesse est inversement proportionnelle à la surface du niveau et à la densilé de la vapeur. Par suite, les entraînements d'eau sont moins à craindre, quand par ailleurs la chambre à vapeur a un volume suffisant, lorsque la surface du niveau est grande et lorsque la pression est élevée. — L'écoulement de la vapeur par l'orifice de sortie tend à créer une dépression, qui se fera sentira peu près également sur tous les points de la surface du liquide, si cet orifice est irès-éloigné de cette surface. Dans le cas contraire, la dépression sera surtout sensible sur les points voisins de l'orifice de sortie, et il pourra se produire des entraînements. La prise de vapeur doit, par suite, être placée tout à fait au sommet de la chambre de vapeur, et autant que possible vers la partie centrale. Au besoin, le tuyau de vapeur doit être prolongé intérieurement, pour aboutir au point que nous venons d'indiquer. On pourrait encore et surtout avec les pressions élevées, pour ne pas diminuer la résistance de la chaudière en perçant un large orifice, diviser la prise de vapeur en une série d'orifices munis de tuyaux aboutissant à la soupape d'arrêt. En distribuant ces orifices sur toute l'étendue de la surface de l'eau, on aurait une prise de vapeur uniforme sur tous les points de cette surface. La section totale de ces orifices peut être plus grande que la section imique de la soup24)e d'arrêt; et suivant les dispositions, il peut être nécessaire de donner à ces sections des valeurs particulières, variables en sens inverse de leur distance au tuyau conunuo.
Avec les appareils à tube d'eau, du genre des chaudières BeUeville^ le volume de la chambre à vapeur est toujours très-restreint ; néanmoins les entraînements d'eau sont peu à craindi*e, parce qu'une grande portion de la surface de chauffe est en contact direct avec la vapeur, de sorte que l'eau entraînée se trouve vaporisée avant sa
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sortie de la chaudière ; il en résulte même, lorsque le niveau est faible, une surchauffe exagérée. Toutefois, même avec ce genre d'appareil, la nécessité d'un réservoir de vapeur se fait sentir, et il a été installé sur les nouveaux types.
9i^ 58, Epaisseur du métel des eliaudière» son» le va^ ptHPt de 1» résisteAioe. — La forme cylindrique est celle qui convient le mieux à un récipient exposé à une pression intérieure, parce que cette forme ne tend pas à s'altérer par l'effet de la pression ; elle dispense des armatures et des entretoises destinées à maintenir cette forme, et conduit, en fm de compte, à l'épaisseur et au poids miû* mum. Aussi la forme cylindrique est-elle adoptée- pour les chaudières à haute pression. — En représentant par :
e répaisseor do métal en cenlimétres. P la pressioQ à supporter, en Kg par cm.c. D le diamètre de la chaudière en ceniimèlfet.
R Teflort de traction en Kg par em,c que Ton peut faire supporter au métal avec sécurité.
On a (N- 129, du C" TraUé):
a est une quantité dont il fout augmenter Tépaisseur e, pour tenir compte de certaine défnrtf d'bMnâgénéité du métal ai d« l'usure, et qei vaat es particulier pour le isr, 0",3.
Pour les chaudières construites en tôle, la valeur de R est de 3.500*' correspondant à la charge de rupture sur 1 centimètre carré, soit de ÔGO*** seulement pour l'effort de sécurité (1/7* de la charge de rupture). — Mais la chaudière n'est pas d'un seul morceau ; elle est formée de plusieurs feuilles de tôle réunies par des rivets. Or, avec un rang de rivets, la résistance du joint ne vaut que les 0,55 de celle de la tôle ; cette résistance monte à 0,75 lorsque la couture est faîte avec deux rangs de rivets. On a alors pour les chaudières cylindriques, les coutures étant faîtes avec un rang de rivets :
PxD +0^3 = 0,0018 PD + 0,3;
et lorsque les coutures sont faites avec deux rangs de rivets : PxD
PD
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Pour les chaudières type haut de la marine, on a D=:360'", P=r4 ^t, et par suite :
«•-=0,00133 X 360 X 4 4- 0,3=2-,215, soit 32 millimètres, qui est Tépaisseur adoptée par Tusine dlndrel.
Pour les fourneaux cylindriques qui supportent une pression extérieure, la valeur de R ne peut être déterminée que par voie de comparaison, parce qu'elle dépend surtout de la perfection plus ou moins grande de Texécution du travail. Les inégalités de résistance prévenant des variations dans l'épaisseur du métal, ou de la mauvaise confection des coutures, déterminent d'abord la déformation, puis Técrasement ; or ces eHets ne peuvent être déterminés à priori. Toutefois, en admettant que tous les cylindres à comparer présentent, dans la même proportion, les mêmes variations d'épaisseur, les épsdsseurs seront proportionnelles aux carrés des diamètres et Ton pourra poser:
PD»= K« e*; d'où en posant * = g» «ssikD^P,
K* étant le rapport —5- pour un fourneau connu.
En partant de ce qui se fsdt en Angleten^e, pour les chaudières à conduit de flamme intérieur cylindrique, et en se servant pour déterminer leur résistance limite des données recueillies lors de l'explosion de certaines de ces chaudières, M. Audenet a été conduit à admettre que pour les tubes formés de feuilles de tôle réunies par un rang de rivets, il faut faire fc= 0,0052. — D'après les dimensions adoptées par l'usine d'Indretpour les fourneaux des chaudières cylindriques du type haut, et en supposant que l'on ait ajouté 3 millimètres pour l'usure, on a 4 = 0,0045. Il convient d'ajouter que ces fourneaux n'ont qu'une couture longitudinale, et qu'ils sont considérablement renforcés pai* la rondelle de jonction sur le milieu ou à peu près de leur longueur, et par les cornières qui fixent les extrémités à la chaudière. En résumé, pour les tuyaux d'une certame longueur, avec couture par un seul rang de rivets, on peut poser :
Et pour les fourneaux cylindriques construits comme ceux d'Indret (n* 60.).
««;^o,oo45Dv'P-f 0,3.
D est id le diamètre intérieur, correspondant à la surface sur laquelle s^exerce la pression.
Tinuits et entretoises. Parois planes. — Lorsque les parois sont planes, comme dans les chaudières à moyenne pression, ou comme la façade et l'arrière des chaudières cylindriques, il est nécessaire de les maintenir soit au moyen d'armatures, soit au moyen de tirants ou d'entretoises reliant entre elles deux faces opposées. Les tirants ou les entretoises doivent être assez rapprochés pour limiter les déformations ; chacune de ces pièces doit résister à la pression supportée par la portion de surface qui lui correspond, conrnie si la tôle n'avait par elle-même aucune résistance. — Soient:
/ l'espacement des tirante en centimètres.
d le diamètre des tirants en centimètres.
R l'effort en Kg par cm.c qae l'on peut faire supporter au tirant ayec sécurité.
P la pression exercée en Kg par cm.c,
La pression à laquelle le tirant est soumis doit être égale à Peffort qu*on peut lui faire supporter avec sécurité, et Ton a :
Et en prenant R=500i« comme pour la tôle, on déduit de Tégalité cidessus :
Pour tenir compte de l'usure par la rouille, il faut ajouter 3 millimètres tout autour du tirant, soit 6 millimètres sur le diamètre. Pour les entretoises, il y a lieu d'ajouter en plus k millimètres sur le diamètre^ pour tenir compte du fer enlevé par le filetage ; on aura alors :
Pour les tirants ; d»" = 0,05 1^ +_0,6. Pour les entretoises : rf«» = 0,05 V^ + 1 •
11 convient de réduire le plus possible la valeur de /, car les déformations sont moins sensibles quand les tirants sont nombreux, et, comme nous allons le voir, Tépaisseur qu'il est nécessaire de donner à la tôle diminue avec /. — En pratique, à cause des nécessités de visite et de nettoyage, la valeur de / est comprise entre 30*" et 40*" pour les tuants et entre 15"" et 20'^" pour les entretoises qui sont dans des lames d'eau étroites.
Les deux formules ci-dessus, appliquées aux chaudières cylindriques d'Indret,
n THÉORIE DES aUiaNÊRIS. - N» 58.
type haut^pour lesquelles l^s=iZk x 35 pour les tirants, IrsSO pour les entretoises et PsM, donnent :
Pour les tirants i?=;V%û5; le oonstructeur a fait <fs=5*%û. Pour les entrotoises (f=3*",00 \ le constructeur a fait cf= 3'",0.
Le diamètre donné aux entretoîses eorrespond bien aux résultats de la formule ci-des3us ; mais il y a un écart coasMécable pour les tirants. D*après le diamètre de ô"",0, et en supposant que Ton ait aîouté 6»" pour Fusure, la formule employée par Indret serait ; rf-^ss 0,064 /^P 4- 0,6^ c'est-à-dire que la résistance des tirants a été prise inférieure à celle de la tôle. On a sans doute pour but de prévoir, par une augmentation du diamètre, une plus grande résistance que peuvent avoir à supporter quelques tirants par suite des irrégularités de leur ajustement, qui est loin de se faire avec la même facilité que pour les entretoises.
Les tôles soutenues par les tirants et les entretoises sont soumises à un effort de flexion, et, d'après M. Audenet, le carré de leur épaisseur doit être proportionnel au produit du carré de Tespacement des points d'appui par la pression exercée sur l'unité de longueur de cet espacement, ce qui se traduit par la relation :
/•P = e*K«; d'où en posant A«=^,, e-=/f/\/P»
les lettres ayant la même signification que ci-dessus.
La valeur à donner à k doit, s'il est possible, être déduite d'expériences directes : car elle résulte moins de la i^ésistance réelle de la tôle que de la manière dont elle travaille sous l'influence de la pression de la vapeur. Dans des expériences faites en Amérique sur une chaudière représentant une lame d'eau, construite avec de l'excellente tôle de 7"", 9 d'épaisseur, tenue par des entretoises taraudées et rivées de 28"", espacées de 22*", on a obtenu l'explosion à une pression de 12^' par cmx. Il fut constaté qu'aucune entretoise ne s'était rompue; mais que la tôle, qui s'était bombée de l'une à l'autre, avsùt subi un étirement tel que les trous dans lesquels les entretoises étaient primitivement vissées, s'étaient agrandis au point que la tôle avait décapelé en brisant la rivure des entretoises, mais sans détériorer les filets. Une aussi grande déformation peut être considérée comme équivalant à une rupture. La valeur de k déduite de ces expériences est de 0,01 ; mais dans la pratique, il ne faut faire supporter à la tôle que le septième de l'effort qui produit la rupture ; la valeur
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de k à employer devra donc être de 0,01 v/7 =0,026 ; par suite, «n ajoutant 3"" pour l'usure, on aura :
épaisseur des faces planes e""=0,026lV^P + 0,3.
Cette formule appliquée aux chaudières cylindriques ôHIndret donne <>=1'",3^. Le constructeur a fait c= 1",60, c'est-à-dire qu'on a employé une valeur de ^=0,0325, en supposant toujours que Ton ait ajouté 3'"" pour l'usure.
HT 58^ Conditions d'établissement des chaudièpes au point de vne des explosions. — Une explosion (n*^' 197 et 198
du G" Traité) ne peut avoir lieu qu'autant que la pression excède la résistance de la chaudière ; il faut, par suite, que la tension de la vapeur s'élève au delà de ce que la chaudière, supposée dans de bonnes conditions, peut supporter, le fonctionnement de la soupape de sûreté étant paralysé ; ou bien que cette tension restant dans les limites prévues, l'appareil offre une insuffisance de solidité résultant de défauts de construction, de l'usure, ou de la diminution momentanée de la résistance de tôles soumises à un coup de feu. Au point 'de vue de la construction, on préviendra les explosions :
1* En employant des matériaux de bonne qualité et ayant les dimensions voulues pour la pression qu'ils devront supporter.
S» En apportant le plus grand soin à la construction ^es chaudières, et principalement à la confection des coutures, et en ne condant, autant que possible, les tôles que dans le sens du laminage, qui est celui pour lequel la tôle aie plus de résistance.
3* En donnant aux diverses parties de la chaudière la forme qui offre le plus de solidité au point de vue de la pression intérieure, et qui est la forme cylindrique ou arrondie.
4* Par une bonne disposition et par un espacement convenable des tirants, des armatures et des entretoises.
5* En évitant les doublements d'épaisseur des tôles, pour les parties qui sont directement exposées au feu.
ù'' En adoptant des dispositions intérieures qui facilitent le nettoyage et la visite de toutes les parties du générateur, et principalement de celles qui sont directement exposées au feu.
7* En déterminant la hauteur du niveau pour que toutes les surfaces qui peuvent être en contact avec la flamme soient recouvertes d'une couche suffisanté d'eau, pour que l'on puisse marcher un certain temps sans qu'elles cessent d*étre baignées, lors même que des causes accidentelles viendraient momentanément suspendre l'alimentation.
8- En disposant des lames d'eau assez larges, ou en les agençant de telle fa*
çon que le reDouvellement de l'eau en contact avec les surfaces de chauffé se fasse avec facilité.
9* En installant des appareils indicateurs du niveau de Teau, de telle sorte qu'il ne puisse jamais y avoir doute sur la position exacte du niveau.
lO"" En installant les soupapes de sûreté de telle sorte que leur fonctionnement ne puisse jamais être paralysé.
Ces précautions prises dans la construction, on sera à l'abri des explosions si Ton suit par ailleurs les règles de conduite énoncées au chap, VI. § 2 du Grand Traité.
La gravité des accidents résultant de déchirure, diminue en même temps que le volume d'eau que renferme la chaudière ; et, à ce point de vue, les chaudières formées d'un faisceau tubulaire, comme les chaudières BellevUle^ sont dans les meilleures conditions. On ne pourrait s'en rapprocher, avec les chaudières tubulaires ordinaires, qu'en fractionnant l'appareil évaporatoire en un grand nombre de petites chaudières, qui, tout en communiquant les unes avec les autres, pourraient être paralysées isolément. D'autre part, les soupapes d'arrêt et les soupapes de communication doivent être disposées de telle sorte que leur manœuvre puisse se faire avec facilité en cas . d'avarie d'une des chaudières, et même en supposant que la chaufferie soit pleine de vapeur.
N^ 58^ Résumé de» disposltioiui les plus aTaatan^eiises a adopter pour les chaudières. — Avec les hautes pressions, dont l'emploi s'étend chaque jour pour les machines marines, les chaudières tubulaires à faces planes sont presque abandonnées, et l'on a recours aux chaudières cylindiiques tubulaires ordinaires, ou bien aux chaudières à tubes renfermant l'eau, ou enfin aux chaudières à faisceau tubulaire, système BellevUle. Toutefois on construit encore en Angleterre des chaudières cylindriques allongées, ayant les faces de côtés planes, ce qui donne des facilités pour l'installation de trois fourneaux par chaudière ; mais ce système exige des consolidations très-robustes et très-encombrantes, et la forme pleinement cylindrique nous paraît préférable.
En marine, les chaudières doivent être considérées aux trois points de vue suivants : économie de combustible; poids des chaudières, eau comprise; durée et facilités d'entretien et de réparation.
Economie de combustible. — L'expérience a montré que l'utilisation du combustible est à peu près indépendante du type de chau-
dière. L'économie doit être cherchée dans ramélioration des conditions de la combustion. Cette amélioration peut être obtenue : 1* par l'élévation de la température du foyer ; 2** par la réduction de la houille en morceaux suffisamment uniformes pour constituer une masse homogène sur la grille, et par l'obtention d'une combustion aussi complète que possible avec un minimum d'air ; enfin, 3* par la réduction de la longueur de la grille en augmentant au besoin sa largeur.
L'élévation de la température du foyer peut s'obtenir par un tirage forcé (n* 51^) ; mais nous avons vu que ce tirage absorbe le bénéfice résultant d'une meilleure combustion. Il ne reste, par suite, que la ressource de séparer le foyer de la chaudière, afin que la chaleur ne soit pas absorbée par la surface de chauffe directe au fur et à mesure de sa formation. On pourrait obtenir ce résultat en construisant les foyers en briques réfractaires, et cette modification est applicable à toute espèce de chaudière. Il en est d'ailleurs de même de la réalisation des conditions 2° et 3*. Par suite, la production de vapeur, en supposant que les gaz s'échappent par la cheminée à une même température 'dans tous les cas, peut être estimée proportionnelle au poids de charbon brûlé par mètre carré de grille et par heure.
L'installation d'un foyer extérieur à la chaudière, au moins en pai*lie, serait une cause d'augmentation d'encombrement dans le sens de la profondeur de la chaudière, et conduirait, sur beaucoup de bâtiments, à installer des chaufferies transversales, ce qui est une assez mauvaise condition pour l'arrivée de l'air dans les cendriers; il faudrait par suite faire usage d'un tirage forcé. Mais, d'un autre côté, la chaudière pourrait être réduite dans le sens de sa hauteur, ou bien l'on pourrait installer pour les types tubulaires, un double jeu de tubes à fumée; le premier, en retour de flamme, ayant les diamètres des tubes assez grands pour que la combustion des gaz puisse encore se continuer dans leur intérieur ; le second, superposé au premier et ramenant les produits de la combustion sur l'arrière de la chaudière, ayant des tubes d'un diamètre beaucoup plus petit, afin d'augmenter la surface de chauffe et d'abaisser le plus possible la température des gaz. Cet abaissement de température n'aurait aucun mauvais effet sur le tirage si le diamètre des premiers tubes était suffisamment grand. Il est de règle, en pratique, de faire les courants de flamme aussi directs que possible afin de diminuer la résistance que les produits de
la combustion éprouvent dans leur parcours ; mais, eu égard à ce que la combustion s'effectue avec une quantité notable d'air en excès, cet air ne pouvant être employé à cause de la présence de Tazote, de Tacide carbonique, de la vapeur d'eau, et surtout du parallélisme de marche des veines gazeuses, il y aurait intérêt à installer après le fourneau une chambre de combustion des gaz, dans laquelle, par une disposition convenable de retours, ou même simplement de tubes bouilleurs, le parallélisme dont il s'agit serait détruit. On pourrait ainsi bénéficier d'une meilleure combustion et d'une moins grande quantité d'air introduite dans le foyer.
Poids. — La comparaison des poids devrait être établie par rapport à la production de vapeur par unité de temps. A défaut de cette dernière donnée, qui n'est bien connue que pour nos anciennes chaudières à moyenne pression, nous rapporterons les poids au mètre carré de grille, en supposant par suite que la combustion se fait sensiblement dans les mêmes conditions pour tous les types de chaudières. En nous reportant au tableau D de VAilas^ on a :
POIDS RAPPORTÉS AU MÈTRE CARRÉ DE GRIUE
D^.SiaNATI01f.
CHAODIÈRES
à faces planes,
tubulaires
à retour
de flamme, type
haut renforcé.
CBADDiftRBS
cylindriques, tubulaires à retour de flamme, type haut
de la marine.
CBAODliSK
tubes d'eau type Lagrafel (enreloppes comprises).
tubes bonilleors type BelleTÎUe (eoTeloppas | comprises).
Pression absolue de fonctionnement
Nombre de foyers par corps.
Poids de la chaudière vide. .
Poids de Peau
Poids de la chaudière pleine.
On voit, d'après ce tableau, que les chaudières cylindriques à haute pression pèsent un peu plus que les chaudières à faces planes renforcées ; mais elles ont l'avantage d'être beaucoup plus résistantes. Les consolidations nécessaires pour que les chaudières à faces planes puissent supporter une pression effective de 4''' par Cmx^ rendraient ces chaudières aussi lourdes, sinon plus, que les chaudières cylindriques, et elles auraient le grand inconvénient d'avoir leur intérieur très-encombié par les pièces de consolidation. — Les chaudières
Lagrafel ont sensiblement le même poids que les chaudières cylindriques; quant aux chaudières BelleviUe^ leur poids est bien inférieur à celui des autres types. Toutefois ce genre de chaudière ne saurait être réellement pratique qu'à la suite de l'adjonction d'un réservoir d'eau cylindrique, permettant d'annuler, dans une certaine mesure, les variations considérables de niveau et de pression auxquelles elles sont sujettes. De ce chef, le poids de ces chaudières devrait être porté à 5.000^* au moins, eau comprise, par mètre carré de grille, mais elles n'en resteraient pas moins le type le plus léger.
Nous avons vu au n* 58, que la puissance d'une chaudière dépend moins de l'étendue de la surface de chauffe que de l'étendue de sa grille. Par suite, c'est sur l'amélioration de la combustion qui entraînera une élévation de température, d'où résultera un accroissement du rendement de l'unité de surface de chauffe, que l'on doit surtout compter pour arriver à une économie de poids par surface de grille. — En second lieu, pour une puissance donnée, l'économie de poids doit être cherchée dans l'emploi d'une grande étendue de grille, sans augmenter sensiblement la surface de chauffe. — A ces points de vue, les chaudières à tubes bouilleurs Lagrafel et Belleville présentent beaucoup plus de facilités que les chaudières cylindriques ; car on peut diminuer en hauteur pour ajouter en largeur.
D'un autre côté, si les pressions doivent être portées au delà de 5** et surtout atteindre 8'* ou 10**, l'avantage sous le rapport du poids appartiendra incontestablement aux appareils Belleville^ qui peuvent dès à présent fonctionner avec sécurité à 10*' de pression, tandis que les autres types auraient besoin, pour cela, de recevoir des augmentations d'épaisseur et des consolidations qui élèveraient très-notablement leur poids actuel.
Durée et facilités d'entretien. — Explosion. — Les parties qui dépérissent le plus rapidement dans une chaudière sont : les conduits de fumée, parce qu'ils ne sont pas baignés par l'eau, et les foyers, parce que la température y est beaucoup plus élevée que dans aucune des autres parties de la chaudière. Cette plus haute température produit des différences de dilatations sensibles, ayant pour conséquence un travail de dislocation très-énergique. Gomme cette dernière cause de détérioration aura une tendance à augmenter avec la combustion améliorée, il y aura lieu de se précautionner contre elle dans les nouvelles chaudières.
On reproche d'autre part aux chaudières actuelles, le grand volume
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qu'occupe chaque corps pris isolément, ce qui rend difTidies le débarquement et l'embarquement, lorsque le changement ou les réparations rendent ces opérations nécessaires. — Il conviendrait par suite, à ce point de vue, comme à celui des explosions dont les conséquences seraient diminuées, de fractionner les chaudières en éléments de dimensions réduites. A ce double point de vue, ce sont encore les chaudières Belleville qui ont l'avantage sur tous les autres types. — Pour arriver aux mêmes faciKtés d!enibarquement et de débarquement avec les autres chaudières, il faudrait qu'elles fussent fractionnées en autant de corps que de foyers ; mais alors le poids serait considérablement augmenté, à cause de la plus grande étendue totale des parois extérieures ; tandis que pour les chaudières Belle-villey ces parois n'existent pas ; il y a seulement une enveloppe isolante pour l'ensemble de l'appareil d'un bord.
En résumé^ voici aux trois points de vue que nous venons d'examiner, l'ensemble des dispositions qui nous paraissent les meilleures.
Le foyer, qui doit être l'objet d'études expérimentales spéciales, sera renfermé dans une enveloppe en tôle, maçonnerie et escarbilles, arrêtant le rayonnement de la chaleur. Les parties de la chaudière proprement dite qui doivent être exposées au feu, seront formées de tubeâ indépendants de cette enveloppe, et disposés de manière à obéir autant que possible aux effets de la dilatation. Il n'y aura pas d'assemblage avec rivets, pas de grandes épaisseurs de métal, et partant moins de fatigue résultant de l'élévation de température.
Les tubes seront verticaux, ou à peu près, de manière à faciliter le dégagement de la vapeur, et déboucheront par leur partie supérieure dans un réseiToir contenant une couche d'eau assez épadsse pour qu'ils soient toujours pleins. Us ne seront plus par suite exposés à être brûlés, et on poun-a au besoin les fabriquer en cuivre pour éviter l'usure par oxydation. — Il ne paraît guère possible de trouver pour cet ensemble de tubes, un système d'assemblage qui permette de changer l'un quelconque d'entre eux sans toucher aux autres; mais on pourra faire en sorte que la portion de chaudière correspondant à un foyer forme un groupe distinct, susceptible d'être déplacé indépendamment du reste, en cas de réparation. — Quant au réservoir de vapeur, il pai'aît avantageux d'en faire une capacité séparée, soit par groupe de tubes et par suite pour un foyer, soit par plusieurs groupes de tubes.
Les chaudières à haute pression pour navire, doivent par suite se composer de trois parties distinctes :
Venveloppe^ formée extérieurement de tôles et de terres réfraotaires, et par suite toujours facilement réparable.
La chaudière, fractionnée en autant d'éléments tubulaires que de foyers, ces éléments ne se reliant entre eux que par le tuyau d'alimentation et par le tuyau de vapem-, ce qui permettrait de les isoler au besoin et même de les démonter, en cas de réparation, sans paralyser d'autres portions de la chaudière.
Enfin le réservoir de vapeur, qui n'étant plus exposé au feu, ne serait plus soumis aux causes de détérioration qui limitent ordinairement sa durée.
Les chaudières BeUeville^ telles qu'on les construit aujourd'hui, avec leur réservoir d'eau et leur réservoir de vapeur, sont celles qui se rapprochent le plus des dispositions énoncées ci-dessus.
Chju>. IV, S 3. — Desciuptioii des types kouvkaux
DE GHàin>lftRES CT DE LEURS AOGESSOIBES.
preaskm. — Pour employer la vapeur avec un d^^ de détente de ;> à 6^ il faut au moins 5^ de pression absolue à la chaudière. Les appareils à faces planes, mêmes renforc^^s, sont inca{>ables de aupporter avec sécurité une preî-sion effective de 4^ ; on a dû, par suii^, avoir recours aux cliaudièrei^ cylindriques.
L'usine dVmfre/ a dressé les plans de trois types de ces cliaudiêres. qualifiés de type haui. type moyen et iype bas. Cba/]ue corps de chaudière comporte deux fourneaux : les rliineasions varient suivant I*? type, maïs la forme et les dispositions sont les mêmes dans tous les cas.
La fig. 55 représente une chaudière du tyi>e haut, \oici la Xi^ftu^ de cette figure :
Voe !•. lli-«léTat*oii à^ fe^* H ci*-^>af«e «^^haal XX fie la nw 2". Vue 2*. Cospe soÎTaot n YYVT ^.Ufwe \\
Kfi kmrwauKL de ftcaM:oi«ft4n'4n>e, CMsfitUioDuéfr dca/.'vo 4ie<. «koi kvtii*^ de UÀ'
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joints bout à bout, au moyen des pinces rabattues x,x^ rivetéesTune sur l'autre avec interposition d^une forte rondelle de tAIe. Les fourneaux sont rivetés sur la façade de la chaudière au moyen d'une forte cornière, et font un peu saillie en dehors.
ajb porte de fourneau et porte de cendrier, chacune en deux parties et montées au
moyen de pentures et de gonds; elles se ferment par un loquet, comme dans les chaudières ordinaires. Les trous 1,1 et les ventouses 2,2, remplissent les mêmes fonctions que dans les chaudières & moyenne pression.
b' barre d'appui des outils de chauffe, supportée par deux galoches en cornière V,
C sole supportée par les pattes en cornière 3 et 3'.
C autel supporté par les pattes en cornières 4 et 4', et garni d'une maçonnerie en
briques réfractaires 5. Son bord supérieur ne porte pas contre la tôle du fond de la hotte à feu, de sorte qu'il existe une lame d'air 6, derrière l'autel.
rJC' grilles, sommiers de grilles et galoches supportant les sommiers.
D boite à feu, raccordée sur le fond du fourneau, celui-ci ayant été échancré
pour la recevoir. Cette botte à feu est plane dans le fond, sur la plaque de tête, dans la partie supérieure et dans la partie verticale d'en dedans; du cêté extérieur, la paroi de la botte à feu est parallèlle au contour de la chaudière; dans le bais, elle suit le contour du fourneau. La têle du fond et la plaque de tête sont relevées en cornière, pour recevoir la tôle enveloppe qui est en deux parties.
djd tubes en laiton bagués et épaulés.
d,,rfi tubes en fer formant tirants. Ces tubes sont taraudés dans les trous de la plaque de tête d* de la botte à feu ; l'extrémité est rivée dans jine fraisure pratiquée à l'extérieur; les tubes sont ensuite afOeurés et reçoivent à l'intérieur, le conlre-écrou 1, que l'on met en place avec joint élanche sur la plaque do tête, afln que l'eau ne vienne pas en contact avec les filets. Du côté de la botte à fumée, les trous de la plaque de tête d" sont agrandis; le tube est renflé et taraudé pour recevoir les écrous 2 et %' qui servent à le fixer. Le taraudage passe librement dans le trou de la plaque de tête; à plus forte raison en est-il ainsi pour le taraudage de la partie qui se fixe sur la plaque de tête de la botte à feu.
d'.d" plaques de tête arrière et avant. La plaque de tête d' de la botte à feu, a un bord relevé en cornière sur l'arrière, pour recevoir l'enveloppe de cette botte à feu ; elle est mise à cheval sur le fourneau, avec un bord relevé sur l'avant pour le rivetage. La plaque de tête d' de la botte à fumée règne sur toute la façade de la chaudière, depuis le sommet du faisceau tubnlaire jusqu'au dessous des fourneaux qui la traversent. Une deuxième tôle complète la façade.
E,E' botte à famée et culotte de la cheminée. Ces compartiments sont rapportés
sur la façade et ne font pas partie intégrante de la chaudière.
e portes de boite à fumée, en deux parties ayant chacune un loquet. Ce dernier
est formé d'une tringle glissant dans deux anneaux carrés, et dont les extrémités s'engagent dans des anneaux semblables fixés sur la façade de la botte à fumée. Le loquet de droite, vue 1«, a été laissé ouvert. pour montrer la'disposition du système.
R'i raccordement de la culotte avec la cheminée,
E* cheminée construite pour desservir quatre chaudières placées face à face, deux
à bâbord et deux à tribord.
F paroi extérieure de la chaudière. Le générateur est un cylindre dont les bases
sont parfaitement consolidées par des cornières, des entreloises et des tirants. Les tôles qui forment l'enveloppe sont enroulées dans le sens de leur longueur. Les coutures longitudinales sont faites au moyen de trois rungs du rivets placés en quinconce. Les coutures transversales n'ont que deux rangs* de rivets. — Les coutures du fond et de la façade sur l'enveloppe, sont faites par l'intermédiaire d'une forte cornière roulée, avec deux rangs de rivets alternés sur les deux pannes de la cornière. La partie de la tôle de dessous qui forme la croisure est amincie pour éviter les fuites.
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F' parois des fourneaux et des bottes à feu.
f remplissage fait au moyen d'une cornière et d'une maçonnerie pour diminuer
rentrée du foyer.
G)G' chambre à eau et lames d'eau..
g entreloises pour relier les faces planes entre elles, ainsi que les côtés des bottes
à feu à Tenveloppe de la chaudière. Ces entretoises sont taraudées et rivées.
H,H' chambre à vapeur et coffre à vapeur supplémentaire. La tôle do la chaudière n'est pas découpée au point où se place le coffre cylindrique il'; elle est seulement percée en crépine pour le passage de la vapeur. Cette disposition a l'avantage de ne pas affaiblir la chaudière, et de servir de tamis pour réduire les entraînements d'eau.
h^h* tirants et patins de tirants. Ces derniers sont confectionnés en fortes cornières rivetées sur les faces planes et leur servent d'armature. Les tirants sont tous parallèles et fixés à demeure sur leurs patins an moyen de trois rivets.
A, armatures pour consolider les ciels de botte à feu. Ces armatures sont de sim-
ples cornières rivetées sur la tôle.
/l'i fortes armatures pour relier les parties inférieures des bottes à feu à l'enve-
loppe extérieure de la chaudière. Ces armatures sont formées de doubles cornières emprisonnant cnlre elles une forte tôle qui fait l'office de tirant.
I,i tuyau et régulateur d'alimentation de la machine.
t' régulateur d'alimentation au petit cheval.
K,fc robinet et tu^au d'extraction ordinaire.
IL'k' robinet et tuyau d'extraction à hauteur de niveau. Le canal du robinet K' est
prolongé intérieurement par la pipe k\ terminée, droit au-dessous du réservoir de vapeur U^, par un évasement en forme d'entonnoir K'^.
H,m ensemble du tube de niveau. Cet organe présente la même disposition que dans les chaudières ordinaires à moyenne pression.
12,13 tuyaux de communication du manchon M avec la chaudière.
11 existe trois robinets-jauges du tjpe ordinaire, placés sur la gauche de la vue \*j et qui ont été enlevés par la coupe.
N manomètre indiquant la pression dans la chaudière.
0,0',0'' boite de la soupape de sûreté, contre-poids et tuyau d'échappement de celte soupape. Cet organe est de la forme de ceux usités dans les chaudières à moyenne pression. Le tuyau d'échappement 0'^, et celui de la chaudière située en face de celle que représente la figure, se réunissent en un seul tuyau 0|, qui s'élève le long de la cheminée pour conduire la vapeur au-dessus du pont.
r,y>,V soupape d'arrêt, volant de manœuvre de cette soupape et tuyau do prise de vapeur. Les tuyaux V des quatre chaudières se réunissent en un seul qui conduit la vapeur aux cylindres. — Aux )M)ints où se fixe la soupape d'arrêt, se trouve un manchon riveté sur le coffre H', et d'un diamètre plus grand que celui de la soupape. La tôle n'est pas découpée, mais seulement percée en crépine pour éviter les enti*aincments d'eau, assises de la chaudière ; chantiers formés par les carlingues, dans lesquels les chaudières s'emboîtent, et sur lesquels elles sont retenues par les cornières 15.
9,1 1 trous de sel et trou d'homme.
14,15 parquet de chauffe et cornière de retenue des chaudières.
16 ensemble de l'appareil de manœuvre de la soupape de sûreté, disposé comme
dans les chaudières à moyenne pression et ayant ses points d'appui sur la tôle de la boite à fumée.
Il n'existe, dans les chaudières cylindriques, ni surchauffeur ni sécheur.
Le tableau D de T^l/Za*, donne tous les éléments de construction du type haut des chaudières qui nous occupent. Voici le résumé des dimensions principales des trois types :
DIMENSIONS ET ÉLÉMENTS PRINCIPAUX DES CHAUDIÈRES CYLINDRIQUES RÉGLEMENTAIRES DANS LA MARINE.
DisiG!«AT10!r.
Longueur du corps hors tdle
Diamètre iotérieur au milieu
Distance de Taxe d'un Toyer à celui du corps,
suivant le rayon '.
Distance d'axe en axe des foyers
Diamètre intérieur d'un foyer
( longueur
diamètre intérieur. • . .
diamètre extérieur. . . .
nombre par corps
longueur ,
diamètre extérieur. . .
diamètre intérieur. . .
nombre par corps. . . , enveloppes cylindriques (supérieure) faces verticales (supérieure)
boites à feu (fine). .
plaques à tubes (Que) foyers (fine) .....
jonctions des enveloppes avec les faces verticales . . .
patins de tirants
entrée do foyers, bolles à feu,
armatures
diamètre
écartemcnt horizontal
écartement vertical
diamètre hors filets. . . .
écartement horizontal. . . *
écartement vertical
longueur de la rangée du fond . .
d* d* du milieu.
d*» d* de l'avant.
épaisseur d'un barreau de grille.
écartement de deux barreaux
voisins
surface de grille totale
surface de chauffe directe. . . .
surface de chauCTe lubulaire . , surface de chauffe totale. . . , de la surface de chauffe totale
de la section d'ouverture des
cendriers
de la section dos lubes(bagucs).
Volume d'eau
Volume de vapeur sans le réservoir . . . Poids total, corps, boite à fumée» barreaux
de grilles, sommiers et autels
Cliarge des soupapes de sûreté sur le grand diamètre . , . .
Tubes en laiton.*
Tubes eu fer.
Epaisseur et qualité des tôles.
Cornières.
Tirants.
Entretoises
Barreaux
de
grille.
Résultats i
des <
calculs, t
Rapport
à la surface
de grille.
sur
*Au diamètre intérieur de o",075, les lubes en fer ont une section d*entrée égale à celle des tubes en laiton bagués.
Dans les chaudières cylindriques du type réglementaire, constniites par le Creuzot pour Y Annamite^ le Myiho et le Fulminant, les armatures des ciels de boîtes à feu ne sont pas formées par des cornières. Ces armatures consistent en étriers, appuyant sur la tôle par deux talons ménagés aux extrémités, et fixés au moyen de deux boulons. Entre les deux talons, Tétrier est évidé parallèlement à la tôle, et les boulons traversent des rondelles ajustées .entre la tôle et Fétrier, de manière à ne pas faire gondoler le ciel de la boîte à feu en serrant les boulons.
— Le trou d'homme est placé sur le diamètre vertical de la chaudière, droit au-dessus de la lame d'eau qui est entre les deux boîtes à feu. Les quatre tirants qui se trouvent à l'aplomb du trou d'honame sont démontables, pour permettre un accès facile à cette lame d'eau et aux lames d'eau situées derrière les boîtes à feu.
— Les portes des boîtes à fumée sont d'une seule pièce ; elles s'ouvrent sur des charnières horizontales placées à l'arête supérieure.
— Le tube de niveau est placé sur le diamètre vertical de la face, entre les portes des boîtes à fumée.
D'après les essais du Seignelay [tableau G et G (suite)], on a obtenu un cheval indiqué pour 0'"',012 de surface de grille. Dans les mêmes conditions de combustion, les chaudières cylindriques réglementaires auront, en nombre rond, une puissance de :
Type haut lOO»* nominaux ou 4W de 75*»
Type moyen 90«* d» 36(y«* d«
Type bas 80"* d- 32œ' d«
BT 59, Oassliloatlon des ehaudlères marines aotneUes an point de vae de la pression. — Au point de vue de la pression, les chaudières marines actuelles se classent en chaudières à moyenne pression et en chaudières à haute pression. Les moyennes pressions ont été élevées à o^«,25 valeur absolue ; au-dessus, les chaudières sont dites à haute pression et fonctionnent, suivant leur système à 4^' et au-dessus, valeur absolue. Le fonctionnement à 5^* est actuellement en grande faveur avec l'emploi des machines Woolf, parce que cette pression peimet de réaliser un degré de détente suffisamment étendu, de 5 à 6, sans que la pression au moment de l'évacuation soit trop faible, et sans que, d'autre part, on ait une température trop élevée à l'introduction.
Par ailleurs, les chaudières à moyenne pression ne sont plus mu-
nies de surchaufleurs, mais seulement | d'un sécheur (n® 62 J. Quant aux chaudières à haute pression, Tappareil de séchage est même supprimé, car la température est déjà très-élevée, et la moindi-e surchauffé amènerait la vapeur à une température telle que les matières grasses qui servent à lubrifier les cylindres seraient décomposées.
BT 59^ Classification des cliaudièpes mapines actuelles au point de vue de leurs dispositions. — 1^ Au point de vue de la forme extérieure, les chaudières marines sont à faces planes pour les moyennes pressions, et cylindriques pour les hautes pressions.
2* Au point de vue de la chambre à eau, les chaudières sont toujours tubulaires, et se divisent en deux classes : les chaudières avec eau autour des tubes et les chaudières avec eau dans les tubes.
Les chaudières avec eau autour des tubes sont à flamme directe ou à flamme en retour.
Les chaudières avec eau dans les tubes ont ces derniers, tantôt verticaux, tantôt horizontaux, tantôt légèrement inclinés.
Parmi les chaudières avec tubes horizontaux ou légèrement inclinés renfermant Teau, on distingue : l** les chaudières dans lesquelles l'ensemble du faisceau tubulaire aboutit par ses extrémités à deux chambres à eau, la circulation s'efl'ectuant dans chaque tube et indépendamment des autres ; les tubes font tous partie de la chambre à eau; 2"* les chaudières dans lesquelles les tubes de la même rangée verticale forment un groupe qui est parcouru par la même eau ; on les désigne ordinairement sous le nom de chaudières à circulation; les tubes sont en partie dans la chambre à eau et en partie dans la chambre à vapeur.
N^ 59^ Principales proportions et rendement des chaudières marines actuelle»». — Les chaudières marines actuelles sont à faces pfanes renforcées et fonctionnent à 2''*,25 de pression effective, ou bien ces chaudières sont cylindriques ou à tubes bouilleurs cylindriques et fonctionnent à 4^* de pression efl*ective et au-dessus. Le tableau D de V Atlas donne les dimensions détaillées des divers types de chaudières ; en voici les éléments principaux, exprimés en nombres ronds.
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DESCRIPTION DES CHAUDIÈRES. - N» 60, ÉLÉMENTS PRINCIPAUX DE QUELQUES CUAUDIÈRES ANGUISES.
BAT
ROWAN
«t IIORTOR.
DUMBOK.
JAMU WATT.
Surface de chauffe totale par dMval de 75 ffm
Surface de grille par cheval de 75 Jfm
Rendement. — Le rendement des chaudières marines actuelles, c'est-à-dire la fraction du pouvoir calorifique du combustible qui est transmise à Teau, vaut environ 0,64. Gela résulte de nombreuses expériences faites aux chaudières d'essai des chai'bons, qui ont donné en moyenne 8^', 50 de vapeur par kilogi'amme de houille brûlée. Gomme sur les bâtiments, la combustion s'effectue dans de moins bonnes conditions qu'à terre, et que, notamment, Tair arrive avec plus de difficulté aux fourneaux, on ne peut guère compter, en service courant, que sur une production de 8^* de vapeur par kilogramme de charbon. L'eau étant prise à 40'' et vaporisée à 130*, on a pour rendement :
(606,5 -h 0,305 X 130 — kO) 8_
75ÔÔ '-^'^^'
Nous avons expliqué, au n» 57^, qu'il y a une perte d'environ 0,10 provenant de la combustion imparfaite et du rayonnement, et une perte de 0,26 correspondant à la quantité de chaleur emportée par les produits de la combustion, qui atteignent la base de la cheminée avec une température de 350* environ.
' 60. ^ 1. Tjrpes divers de ohandières à faoes planes, tabnlalree à retmur de ■amie. — 2. T^paa divers de chaudières cylindrlqves, tabulaires à retour de ■aouM. — 8.T«7a«taca oenpiat de la maeidlM et des ohandières d'ua bâtlmaBt, aiuai que des appareils ameses. — 4. T;f pes divers de ohandières tabulaires à
HT 60^ Type» divera de clmndièrea A teees planen, tnbn- Inlres il retonr de fjaniiwe. — Jusqu'à ces derniers temps, les chaudières à faces planes fonctionnaient à une pression effective ne dépassant pas l'',75. Mais avec la généralisation des machines Woolf, la pression aux chaudières a été progressivement élevée, et on ne construit plus guère aujourd'hui que des générateurs cylindriques
PI. vin.
fonctionnant à 4^» de pression effectite. Toutefois, Ton n'en est pas arrivé là du premier coup ; et avant les chaudières cylindriques, on a construit des générateurs à faces planes renforcées, qui forment la transition entre les anciennes chaudières à moyenne pression et les chaudières actuelles à haute pression.
diaadlèpes A Dacea planes rentoreée», type ^*^' ^' telre dans la marine. — La fig. 5, pi. YIII représente la modification apportée aux anciennes chaudières à moyenne pression, type haut, à 4 fourneaux, lorsque la charge des soupapes a été élevée à 2^'. 25.
Le faisceau tubulaire de chaque fourneau a été partagé en deux parties superposées, et il a été fait une nouvelle répartition des tubes sur les plaques de tête. Dans le demi-faisceau supérieur a, les tubes sont sur neuf rangées verticales comprenant chacune cinq tubes placés en quinconce, de telle sorte que les tubes des rangées paires sont en contre-bas des tubes des rangées impaires. La distance, de centre en centre, des tubes voisins dé la même rangée verticale, est de 102"". La distance horizontale, de centre en centre, des tubes de deux rangées alternes est de 175"*"».
Dans le demi-faisceau inférieur a', les tubes sont également placés sur neuf rangées verticales : les rangées impaires, au nombre de cinq, renferment chacune cinq tubes ; les rangées paires, au nombre de quatre, ne renferment chacune que quatre tubes, et ces derniers sont placés en quinconce par rapport aux premiers, à la hauteur des milieux de leurs distances verticales. — Les tubes, sont, par suite, au nombre de 86 ; ils ont d'ailleurs les dimensions ordinaires, et reçoivent à leurs extrémités des bagues en acier dont le diamètre intérieur est de 60'"'".
Une file de six tirants transversaux 6, également espacés, relie les faces planes opposées de la chaudière, en passant dans Tintervalle libre entre les deux demi-faisceaux tubulsdres. — Une série de cinq tirants longitudinaux c, relie les plaques de tête, entre les deux demifaisceaux tubulaires ; trois de ces tirants sont placés au-dessus des tirants transversaux, et au-dessous des trois rangées impaires de tubes du demi-faisceau supérieur; les deux autres sont placés au-dessous des tirants transversaux, et au-dessus des deux rangées paires de tubes du demi-faisceau inférieur ; les tirants supplémentaires, placés au milieu des plaques de têtes sont, par suite, alternés ; ils occupent d'ailleurs la partie centrale.
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Le ciel de la boite à feu et le niveau de Teau dans les chaudières sont abaissés de trois centimètres.
Une file de tirants transversaux dans le coffre à vapeur a été supprimée.
Les tirants obliques reliant le ciel de la boite à feu à Tanière de Iq. chaudière, ont été supprimés et remplacés par deux doubles équerres en tôle d, rivetées sur les armatures du ciel de la boite à feu et sur la face arrière de la chaudière.
Les équerres d de chaque boite à feu, portent trois tirants obliques dont Tim se fixe sur les cornières g du sommet de la. chau* dîère, et les deux autres sur les cornières c, qui courent verticalement le long de la boite à fumée. Cette dernière a d'ailleurs été modifiée aux angles supérieurs: les pinces des tôles sont remplacées par des cornières /", et il a été ajouté une rangée d'entretoises pour relier la boite à fumée aux flancs de la chaudière. — Une rangée d'entretoises a été ajoutée aux cendriers. — Enfin les armatures A, formant patin de tirant des flancs de la chaudière, sont prolongées jusqu'à la cornière d'angle du sommet, sur laquelle elles sont épaulées et rivetées. D'autres armatures en cornière g, ont été ajoutées au sommet de la chaudière et siu* la partie arrondie, jusqu'à la hauteur des ciels de boite à feu. Deux de ces armatures ont été contournées, en 6, pour fadre le trou d'homme.
Voici les données principales qui se rapportent à ce type de chaudière :
DOKNÉES PRntaPlLES RELATIVES AUX CHAUDIÈRES RÉGLEMENTAIRES A FACES PUNES RENFORCÉES DU TYPE HAUT.
OiSIORATIOIl.
DIMBR8I01I8
OU rapports.
Section des tubes avec bagues, 0",060 de diamètre intôrienr, par foyer. .••.•••••
Rapport de la section tubulaire à la surface de grille
foyer et boite à feu
Surface de chauffe par foyer. . surface intérieure des tubes. .
( surface totale
Rapport de la sur&ce de chauffe totale à la surface de grille. .
Volume d'eau par foyer •
Volume de Taoeur nar fover
Par ailleurs, comme disposition d'ensemble et comme agencement,
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et sauf les modifications dont nous venons de parler, les chaudières à faces planes renforcées, ne sont autres que les chaudières réglementaires du type haut (nMSS^ du G^ Traité).
Pour les chaudières du type bas, on a modifié les grilles, qui sont actuellement sur deux rangées de 0",83 de long, tandis qu'elles étaient sur trois rangées de 0",55. Cette modification n'a pas changé l'étendue de la grille.
GhandlèrcMi â fmeem planes renforeées, tabiilalres â re- ^'^' *' tour de flamme t type de Napier de Glaaeoiv. — Ces chaudières PI. vn. sont représentées par la /i^. 1, pU VII \ elles fonctionnent à 4«%33 de pression effective. Voici la légende de cette Ggure :
A,B foyer et cendrier. Le ciel du foyer est demi-cylindrique; les angles inférieurs du cendrier sont fortement arrondis.
ajb porte de foyer et porte de cendrier. Cette dernière s'ouvre par rotation autour de l'axe horizontal 1, la partie supérieure s'cnfonçant dans le cendrier. Une rondelle fixée sur Taxe 1, porte divers trous dans Tun desquels s'engage une broche pour maintenir I^ porte b ouverte.
c barreaux de grille, de forme ordinaire et sur deux rangées .
D botte à feu. La partie supérieure est arrondie et ne présente d'angle vif qn*à son
raccordement avec la plaque de tôle. Le raccordement do la face arrière avec la t^le du cendrier, se fait par un plan incliné terminé par un arrondi aux deux extrémités.
d tubes ordinaires en laiton, partagés, sur la même plaque de tète, en quatre grou-
pes dans les intervalles desquels passent deux rangées de tirants horizontaux ; l'une de ces rangées est perpendiculaire aux plaques de t6te ; l'autre est parallèle à ces plaques.
E botte à fumée.
e,e portes de botte à fumée, au nombre de deux, superposées pour chaque fourneau.
Wf? culotte de la cheminée et cheminée.
F,G chambre à eau et lames d'eau .
H,H' chambre à vapeur et sécheur. Le sommet de la chaudière est fortement arrondi ; il est sillonné par une série de cornières formant armature, et sur lesquelles s'attachent les tirants qui relient ce sommet à la partie inférieure de la chaudière, en passant dans les lames d'eau.
h soupape de communication de la chambre À vapeur H avec le sécheur H', et siège
de cette soupape.
K tuyau de vapeur.
X régulateur d'alimentation. Cet appareil est constitué par une soupape que charge
un contre -poids ; ce dernier est formé de rondelles de plomb montées directement sur la tige de la soupape, en dehors du couvercle de la botte. L'alimen* tation est réglée par la charge du clapet, que Ton peut rendre variable, et qu s'ajoute à la pression de la vapeur.
p prise d'eau d'extraction continue à hauteur du niveau.
pf récipient à double communication avec la chaudière, pour introduire dans celleci, à hauteur du niveau, de Phuile propre destinée à combattre les ébullitions. On emploie généralement Thuile minérale dite de Crâne.
Q tube indicateur du niveau.
R soupape atmosphérique . -
7 ventouses de porte de cendrier.
3 porte de visite du surchaufl'eur.
Les chaudières qui nous occupent fonctionnent, à très-peu près, dans iesmêmes conditions que nos chaudières à faces planes renforcées, décrites ci-
Caiandlère â faces planes, tabulaire & retoar de flamme â Fîg. 6, Itaate pression t type de RavenhilSalked et 0'« — Cette chau- pj ym. dière, représentée par ia/îjf. 6, pL VIII, présente les particularités suivantes :
La consolidation des faces planes est obtenue au moyen d*un nombre considérable de tirants, formant une série yerticale a, et deux séries horizontales: Tune transversale h, Tautre longitudinale ^, et se croisant d*ailleurs à angle droit. Ces tirants sont fixés sur les tôles de la chaudière par des écrous, deux à chaque extrémité, l'un intérieur et l'autre extérieur. — Le faisceau tubulaire de chaque foyer, comprenant 56 tubes, est traversé en son milieu par une file de 4 tirants verticaux a, qui relient le ciel du foyer au dôme de la chaudière et à la paroi de la botte à fumée ; un cinquième tirant relie le ciel de la botte à feu avec le dôme delà chaudière. — Deux rangées horizontales se composant chacune de quatre tirants transversaux hy passent entre les tubes pour relier les flancs de la chaudière. — Il n'existe pas de tirants entre les plaques de tête; quatre tubes par foyer en tiennent lieu; ces tubes sont en fer et maintenus par des écrous extérieurs.
Les portes e de botte à fumée s'ouvrent de bas en haut, et ont leurs pentures à l'angle supérieur. — Deux rangées de grilles trè&-longues c, et fortement inclinées, garnissent les foyers; les grilles portent de chaque côté, au milieu de leur longueur, de petits talons 1 , qui servent à les empocher de se gauchir.— Les soupapes de sûreté L, au nombre de deux par chaudière, sont renfermées dans la même botte ; elles sont chargées directement, et les contrepoids M sont également dans les bottes, selon l'usage anglais. Le tuyau d'échappement / est commun pour les deux soupapes de la même chaudière ; ces dernières se manœuvrent en même temps, au moyen d'un système de levier S, dont la disposition rappelle celle de nos chaudières types.
Le haut de la botte à fumée et son prolongement jusqu'à la cheminée lais-* sent libre, sur l'avant de la chaudière, une large lame dans laquelle débouche *
lé tuyau de prise de vapeur I, dont l'extrémité s'élève jusque vers le sommet de la chaudière. La vapeur peut être amenée directement aux cylindres par la soupape J et le tuyau K. Mais on peut la faire passer dans un surchauffeur tubulaire S, logé dans la partie haute de la botte à fumée, en fermant la soupape J et en ouvrant les deux soupapes Jf et J'. Une soupape de sûreté supplé* mentaire L' est placée à la jonction du surchauffeur avec le tuyau de vapeur, pour prévenir tout accident lorsque les soupapes J, et J' sont fermées et que la vapeur ne passe pas dans le surchauffeur.
L'alimentation se fait par le régulateur N.
Caiandlère demi-cylindriqne 9 tubulaire â retour de Fig. 7, flamme A foyers cylindriques « type de Paquet et C*. — p^ ^^
Cette chaudière, représentée par la fig» 7, p/. VUI, a beaucoup d'analogie avec la chaudière cylindrique type de la marine (n* 59|). Les^ flancs de la chaudière sont plans dans toute l'étendue de la hauteur du faisceau tubulaire, et sont ensuite raccordés par dès demi-cylihdres. -^ Chaque corps de chaudière com-
prend deux foyers cylindriques, construits en tôle d'acier et d*un seul morceau; les plaques de tète et les parois de la botte à feu, cette dernière étant commune aux deux foyers, sont également en tôled*acier. — La botte à fumée E est rapportée.
Le corps ovale de la chaudière et les faces planes avant et arrière sont en tôle de fer. La face arrière est rivetée sur Tenveloppe par l'intermédiaire d'une forte cornière intérieure a, contournée à la forme de cette enveloppe. La tôle de la face avant est rabattue et porte une forte pince a', sur laquelle est effectuée la rivure. Chacune des faces planes est consolidée dans le coffre à vapeur par quatre grandes équerres b, formant console, et par deux séries de tirants horizontaux c, boulonnés à l'intérieur et à l'extérieur, les tôles des façades étant renforcées à leur passage, par de larges plaques rivetées c'.
Les plaques à tubes sont consolidées par dix-huit tubes en fer d formant tirants, boulonnés à l'intérieur et h l'extérieur. — Le faisceau tubulaire comprend Ikk tubes, 72 par foyer, partagés en trois séries horizontales, entre lesquelles passent les tirants transversaux f, qui consolident les faces planes de l'enveloppe. De larges bandes de tôle rivetées />, renforcent cette enveloppe au passage des tirants. La botte à feu est plane au sommet avec angles arrondis; elle est demi-cylindrique à la partie inférieure et se trouve dans cette partie, en contre-bas du cendrier. Les parois de la botte à feu sont reliées au corps de la chaudière par de nombreuses entretoises g, La partie plane du sommet est consolidée par cinq doubles cornières g\ rivetées, formant armature. Les bords verticaux des deux cornières de la môme armature ne se touchent pas ; ils laissent entre eux un intervalle suffisant pour la circulation de l'eau. — Dans la partie inférieure, au-dessous des fourneaux, la paroi verticale avant de la botte à feu est reliée & la façade de la chaudière par deux forts tirants h, boulonnés à l'intérieur et h l'extérieur.
Le troû d'homme est en 1, sur la partie demi-cylindrique du coff're à vapeur. — Les ciels de foyer et les lameis d'eau peuvent être nettoyés par les trous à sel 2, et le sel se retire par la porte 3 placée au bas de la chaudière, entre les deux foyers.
Voici quelques renseignements relatifs à la chaudière qui nous occupe :
Puiraance de Tappareil évaporatoire complet en 3 corps. — 175*^ de 300^". Pression effective. • • • • • • • 4^', 5
POUR 6 VOTBM.
Sarfaoe de grille
i directe
Surface de chauffe < tubulaire
( totale
Rapport de la surface de chauffe totale à la surface
de grille • .
Section de la cheminée
Rapport de la section de la cheminée à la surface de •grille
Chaudièpes & foyers cylindMqaes, tabnlatres & retour de flamnie : type de Day, Summer» et C*. — Ce type de chaudière présente extérieurement la même forme que le précédent. L*enveloppe est cylindrique à la partie supérieure et à la partie inférieure, et plate sur les côtés. Les fourneaux, au nombre de trois pour chaque corps de chaudière, sont cylindriques, et disposés- comme sur la fig. 8, pL YIII. 11 n*y a dans chaque corps qu'une boite à feu commune aux trois fourneaux. La partie supérieure est plane et consolidée par des cornières ; les faces de côté suivent la forme ext^ heure de la chaudière *, Tappareil complet comprend k corps de chaudières opposés deux à deux, avec chaufferie longitudinale. Les bottes à fumée ont deux portes superposées. — Les tubes sont au nombre de 72 par foyer; ils sont placés sur 8 rangées horizontales de 9 tubes chaque. Dans les 3» et 6* rangées, on a supprimé k tubes pour placer des tirants destinés à main* tenir les plaques de tète. Une rangée de 4 tirants se trouve également entre chaque faisceau tubulaire. — Les lames d'eau sous le cendrier et derrière la botte à feu, sont consolidées par de nombreuses entretoises ; les parties planes du coffre à vapeur sont tenues par 19 tirants, dont les patins sont constitués par de fortes cornières formant armature. Des cornières semblables sont également placées sur les faces verticales de côté, et 6 rangées de tirants horizontaux dont k traversent les faisceaux tubulaires, les relient Tune à l'autre.
Sur chaque corps de chaudière est rapporté un réservoir cylindrique vertical, dans lequel la vapeur se rend, en passant à travers des trous pratiqués dans la partie du dôme de la chaudière qui lui sert de base ; ce réservoir est mis, par un conduit muni d'une soupape, en communication avec un surchauffeur cylindrique suspendu à l'intérieur de la partie basse de la cheminée, et qui est par conséquent entouré par les produits de la combustion, qui passent d'ailleurs en plus à l'intérieur de cinq gros tubes, ce qui augmente la surface de surchauffe. — Les autres parties de ces chaudières ne présentent pas de particularité remarquable.
Voici les renseignements principaux qui les concernent :
Nombre de corps • . 4
Pression effective 4^« ,00
Surface de grille 17—,30
I directe, fourneaux 30'"%00
— boîtes à feu 41"-»,00
plaques de tête . ..•..••••• 15'""',20
tabulaire 377"-%00
totale 463"-,20
Surface totale de surchauffe 2ô°"%30
Volume du réservoir de vapeur 33"'*"*,80
Rapport de la section de la cheminée à la surface totale de
grille 0,152
IIP 60, Types divers de chaudières cylindriques, tubulaires & retour de flamme. — Les chaudières cylindriques sont employées pour les hautes pressions; c'est la forme qui résiste le mieux sans se déformer. Dans les chaudières fixes, il est ajouté au
corps de la chaudière deux bouilleurs également cylindriques placés en dessous, sur le foyer, un de chaque côté, et communiquant avec la chaudière par deux tubulures. Chaque bouilleur est fermé par des parties planes, parce que le diamètre est relativement faible; msds le corps principal de la chaudière est fermé par des calottes demi-sphériques. — Pour les chaudières tubulaires à foyers intérieurs, les faces avant et arrière sont planes ; les foyers sont cylindriques comme la chaudière; les boîtes à feu ont généralement la face arrière plane, ainsi que le haut ; les côtés et le fond seul sont arrondis pour se raccorder sur la partie inférieure du cendrier. — Nous avons donné au n* 59^ la description de la chaudière cylindrique type de la marine ; nous allons examiner, parmi les autres types, ceux qui sont le plus usités.
Fig. 7, Ghaadières cylindriques, tabulaires â retour de flajnuàe
p, j^ â deux corps adossés t type unifiais. — Ce type est représeDté
par la fig. 7, pL IX ; il fonctionne sur le paquebot le Pcucal, de la Compagnie Lamport el HolU Deux chaudières cylindriques, tubulaires à retour de flamme, ayant chacune 3 foyers également cylindriques, sont adossées et ont une boîte à feu commune D. Ces chaudières se confondent en une seule, les parois de Tune étant les prolongements de celles de Tautre; le coffre à vapeur H est commun. La boite à feu D prend toute la largeur de la chaudière, sauf une lame d*eau qui Tentoure ; sa profondeur vaut environ le quart de la longueur totale de la chaudière. Cette boîte à feu est cylindrique sur les côtés, plane dans la partie supérieure, et contournée pour se raccorder sur les foyers à la partie inférieure. La partie plane du haut est reliée à celle du bas par six gros bouilleurs cylindriques G| , qui forment entretoise, et qui font communiquer la lame d'eau inférieure G avec la chambre à eau G' au-dessus des tubes.
Chaque foyer A, B, ne comporte qu'une seule rangée de grilles c, de 1",50, en fonte, avec un talon sur le milieu de la longueur. — Les tubes d sont en fer, au nombre de 106 par corps de chaudière ; ils sont disposés en carré audessus des fourneaux, et forment deux faisceaux distincts sur chaque plaque de tète. Ces tubes sont légèrement inclinés en montant de l'arrière vers Tavant. Sur chaque plaque de tète, 26 de ces tubes sont taraudés et reçoivent des écrous extérieurs «t intérieurs pour former tirants. — Deux tubes horizontaux par chaudière (i|, placés entre les foyers de côté, un peu au-dessus du plan de leurs axe^, formant également tirants, et. sont destinés à introduire de l'air dans la boîte à feu, pour parfaire la combustion des gaz.
.Les boîtes à fumée E et les courants de flamme sont rapportés, et la partie
supérieure de chaque front de chaudière est légèrement rentrée, pour faciliter
la circulation des gaz de la boîte à fumée, t- La chaudière est d'ailleurs conso-
lidée par de nombreuses armatures et des entretoises.
Au-dessus des deux corps de chaudière se trouve un réservoir de vapeur H%
horizontal, cylindrique, fermé à ses extrômités par des calottes héiâisphériques.) Ce réservoir communique avec le coffre à vapeur de la chaudière par deUx tubulures. — La cheminée est placée au milieu de la longueur de l'appareil, à l'aplomb de la botte à feu, et les courants de flamme enveloppent complètement le réservoir de vapeur, pour se rendre k la cheminée E'. La légende suivante complète les explications relatives k cette chaudière.
ajb portes de foyer et portes de cendrier.
G^C sole et aatel.
e portes de botte à fumée.
F' enveloppe extérieure des courants de flamme.
1 trou d*homme.
2 tubulure de la soupape de sûreté.
3 tubulure de la soupape d*arrèt.
4 trous à sel fermés par des portes autoclaves.
5 carlingues et chantiers d'assise.
Données principales :
Charge de la soupape de sôreté • 4^,21
Surface de grille 8-%10
Surface de chaufle totale 219-%90
!de la section d'ouverture des cendriers. 0,235
de la section tubulaire 0,173
de la section de la cheminée. ..... 9,270
de la surface de chauffe totale 27,000
Volume d'eau 13-"S321
Volume de vapeur 24"**'S338
Poids de la chaudière sans eau 38000^'
Chaudière cylindrique, tubuLaire & retour de flamme â Fig. s, foyers adossés et d bouilleurs antre type an^^lais. — Avec ce pj, vm genre de chaudière, représenté par la /i^. 8, pL VIII , chaque groupe de deux corps forme un appareil complet desservi par une cheminée F. — Chaque corps de chaudière est cylindrique, avec pan coupé sur la façade au-dessus de la plaque àtuhes, pour faciliter l'installation du conduit E' au-dessus de la boîte E. — il existe, sur chaque façade, trois foyers cylindriques A, ayant une boite à feu commune D. Entre les deux bottes à feu D de chaque corps de chaudière, se trouve une lame d'eau G, traversée par de nombreuses entretoises qui relient et maintiennent les deux faces de la botte à feu. — La partie supérieure de la botte à feu est plane avec angles arrondis ; elle est consolidée par de nombreuses armatures 1, formant équerre. Les faces latérales et le dessous de la botte à feu sont cylindriques ; elles sont reliées à la chaudière par de nombreuses entretoises. ~ Le faisceau tubulaire d est partagé en trois groupes, un par foyer. Les tubes des foyers extrêmes, au nombre de 78, sont sur 10 rangées verticales, ayant 8 tubes à la plus grande hauteur. Les tubes du foyer milieu, au nombre de 77, sont placés sur 7 rangées horizontales et 11 rangées verticales. — Sur chaque groupe, un certain nombre de tubes forment tirants pour maintenir les deux plaques de tète.
En sortant du coffre H, la vapeur de chaque chaudière passe par deux tubulures h^ et se rend dans un réservoir H', noyé en grande partie dans la culotte
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de la cheminée, qui sert de sécheur et sur leqael se trouve la soupape d'arrêt. Avec ce genre de chaudière, les chaufferies sont généralement transversales; quelquefois chaque cheminée dessert trois groupes de chaudières.
Fig. 9, Chaudière cylindrique, tubnlaire â retour de flamme t
PI. vm. *yP® Chevalier et Grenier. — Cette chaudière, représentée en fig. 9, pL VIII, n*a qu'un seul foyer A, cylindrique, et dans lequel la grille c prend à peine la moitié de la longueur. Au delà de Tautel, se trouve une partie complètement libre A', que Ton pourrait appeler chambre de combustion des gaz, et qui est prolongée par une botte à feu cylindrique D. Au fond delà botte à feu se trouve une porte 1 , munie d*un double écran. — Les tubes en fer d sont en retour, et enveloppent la moitié du foyer comme le montre la vue 2*. •— Ces tubes, rivés sur la plaque de tète de la botte à fumée E, sont parallèles au foyer jusqu'à la naissance de la botte à feu ; puis ils se coudent, pour s'engager dans des trous pratiqués sur la paroi cylindrique de cette botte à feu, et sur laquelle paroi ils sont rivés.
Le coffre à vapeur est surmonté d'un réservoir cylindrique H', sur lequel se raccorde le tuyau de prise de vapeur de la machine, en 2, et la soupape de sûreté en 3. » La chaudière est assise sur trois carlingues f en tôle, formant double T.
Ce genre de chaudières a donné de bons résultats sur les bateaux omnibus de la Seine. Elle fonctionne à une pression absolue de 7**. Les tubes ont 90** de diamètre. Pour une puissance de 20*^ nominaux, soit 53*^ à 55*^ de 75^*, on a :
Surface totale de grille 0*-«,95
Snrface totale de chaufle 32-'*,00
Volume de vapeur 3"*«>^,164
Chaudières S<M>tt de Gréeu<iel£. — Le corps cylindrique est parcouru inférieurement par trois cameaux à l'avant desquels sont les grilles desservies par trois portes. La flamme fait retour par des tubes aboutissant à la botte à fumée; cette dernière se recourbe en un dôme régnant sur toute la chaudière et débouchant ensuite dans la cheminée. La sortie de la vapeur a lieu par deux tubes concentriques traversant le dôme, et dans lesquels elle circule successivement, et qui constituent un sécheur. Deux chaudières identiques sont adossées et ont une cheminée commune. L'appareil évaporatoire est formé par des corps semblables, placés longitudinalement dans le navire, et laissant entre eux une coursive. Les chaufferies sont par suite transversales. La pression de régime est de 5'*. — Dans ce genre de chaudière, les trois carneaux, qui ont un assez grand diamètre, font l'offlce de botte à feu pour que la combustion soit avancée avant que les gaz pénètrent dans les tubes.
Divers types, de chaudières américaines cylindriques. —
Presque toutes les chaudières ; des steamers de rivière fonctionnent à haute pression. On rencontre fréquemment les types suivants: lo Chaudièreê à foyer intérieur elliptique, le grand axe horizontal, et à
deux grands carneanx cylindriques pour retour de flamme au lieu de tubes. La grille n'occupe que le tiers environ de la largeur de la chaudière ; la partie située derrière Pautel forme une chambre do combustion, La botte à feu a la partie supérieure arrondie à Pangle opposé il la plaque de tète ; il en est de même des côtés latéraux qui viennent se raccorder sur le prolongement du cendrier. — Ce type de chaudière a une longueur double de son diamètre ; la surface de chauffe directe est considérable, mais la surface de chauffe indirecte est beaucoup plus faible. -^ Les divers corps du même appareil sont placés côte à côte, et déversent leur vapeur dans un collecteur cylindrique placé en travers, au-dessus, et avec lequel ils communiquent par une tubulure également cylindrique.
2<» Chaudières à reUmrs de flamme multiplet. — Ce type de chaudière est tubulaire ; les tubes sont en fer et d*un très-grand diamètre : ils sont placés à la suite du foyer et occupent presque toute la section de la chaudière. Un tout petit volume du corps cylindrique est réservé à la vapeur *, le véritable coffre à vapeur est formé par un deuxième cylindre qui surmonte le premier, et avec lequel il communique par plusieurs tubulures. Les gaz font quatre par* cours dans les tubes qui ont un diamètre égal à 0,1 environ de celui de la chaudière, k tubes sont employés au premier parcours-, 5 tubes sont emr ployés au parcours de retour; 7 tubes servent pour le deuxième parcours d'aller ; et enfin k tubes servent au deuxième parcours de retour. — Contrairement au type précédent, ce genre de chaudière a une surface de chauffe directe très-faible, et une surface de chauffe indirecte très-étendue.
3* Chaudières à cameaux et à tuhes,-^ Dans ce genre de chaudières, la flamme sortant du foyer pénètre dans un série de carneaux cylindriques qui font suite ; puis elle vient en retour par une séné de petits tubes placés au-dessous des carneaux, et enfin se rend dans la cheminée en passant dans une deuxième série de carneaux placés au-dessous des tubes*
duMididres cylindriques» tabulaires â retour de i à, haute pression pour canots à, vapeur. — Outre les chaudières BeUemllSj dont il sera question au n"* 61^, on rencontre sur les canots, suivant leur grandeur, deux types réglementaires qui sont représentés par les fig. 10 et H,p/. VIIL Le type fig. 10 est employé sur les canots de 8",85, le type fig. 11 sur les canots de 13 mètres. €es chaudières sont construites par Claparède^ d'après les plans de M. Mangin. — La légende adjointe à la pi. VIII donne une description suffisamment détaillée de ces générateurs; nous y ajouterons les renseignements suivants :
DiSIGRATIOM.
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Fig. u.pi. vni.
pool CASOT DB 8^5.
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N^ 60, Tayauta^^ complet de la macltlne et des chan* didres d'un liAtIment ainsi que des appareils annexes. —
Une dépêche ministérielle du 31 octobre 1867 a réglé comme suit la disposition du tuyautage d'alimentation et les prises d'eau des appareils moteurs des bâtiments de la flotte.
Le trop-plein du tuyautage d'alimentation doit être placé à côté de la bâche, avec clapet de retour à la bâche, et non pas près des robinets de prise d'eau à la mer qui doivent être fermés en marche. En outre, il ne doit y avoir qu'une seule prise d'eau à la mer pour l'alimentation.
Aucune prise d'eau ni aucun robinet ne doivent se trouver dans les soutes à charbon. Toutes les prises d'eau doivent être réunies dans la chambre des machines et être situées dans les portions de la muraille toujours accessibles et où il n'existe pas de soutes.
Les ouvertures percées à travers la muraille, au-dessous de la flottaison, pour l'introduction et l'évacuation de l'eau, doivent d'ailleurs se réduire à sept dans les machines à condensation par mélange, savoir : deux pour l'évacuation des condenseurs, deux pour l'injection, une pour l'extraction continue, une pour le plein des chaudières, l'alimentation avec les petits chevaux et l'extinction des feux, et une pour l'évacuation de la pompe de cale ordinaire. — Quant à Tévacuation
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de la grande pompe d'épuisement, lorsqu'elle existe, elle doit se faire au-dessus du pont de la batterie.
Avec les condenseurs à surface, les prises d'eau d'injection sont remplacées par les prises d'eau des pompes de circulation. Dans le cas de trois ou quatre condenseurs, comme sur le Redoutable (n^'Sl J ou le TourvUle (n^ 31,), chaque pompe de circulation doit avoir sa prise d'eau particulière; mais les refoulements peuvent se faire par une seule sortie ou par deux seulement.
La disposition du tuyautage d'un appareil moteur varie non-seulement avec le type de la machine et le type des chaudières, mais encore avec l'état des lieux. — Actuellement, le tuyautage devient très-compliqué à cause des nombreux appareils auxiliaires installés à bord, tant pour le service de la machine et des chaudières que pour celui du bâtiment. — Nous donnons fig. 12, pi. VIII, comme exemple, la disposition du tuyautage du paquebot transatlantique la France (n* 27J, qui est im des plus complets, et parce que ce bâtiment possède à peu près toutes les installations mécaniques que l'on est sus^ ceptible de rencontrer. La légende adjointe à la pi. YIII donne tous les renseignements qui s'y rapportent.
mr 60^ Types divers de chaudières tabulaires â flamme directe. — Les chaudières tubulaires à flamme directe, c'est-à-dire qui ont les tubes dans le prolongement du foyer, ont l'avantage d'occuper peu de place en hauteur. Elles ont été appliquées en principe sur les canonnières, qui avaient peu de tirant d'eau et sur les^ quelles on voulait cependant avoir les générateurs à l'abri du pont. Celles qui existent encore ont la forme cylindrique, à un seul foyer, dont le ciel est fortement consolidé par des armatures. Gelles-d ne sont autres que des segments de couronne posés sur champ et tenues par de longs rivets. Le faisceau tubulaire en prolongement du foyer fait partie d'un corps beaucoup plus grand, qui tantôt est complètement cylindrique, et tantôt a la base et les faces latérales planes, mais qui, dans ce cas, est consolidé par de nombreux tirants. La boite à fumée est dans la partie arrière; elle est munie d'une porte pour le nettoyage des tubes. Les chaudières sont toujours placées dans le sens longitudinal du bâtiment, et la chaulTerie est en travers.
On rencontre encore des chaudières à flamme directe sur quelques bâtiments anglais, sur les paquebots américains de rivière et sur les canots à vapeur.
Fig. 3, Type ani^lais de ehaiidièreii tabaUiires à, Hajunte direete
PI. vu. Â double corps. — Un des types anglaisées plus importants des chaudières qui nous occupent, est représenté par la fig, 2 pi, VII dont Yoici la légende :
A foyers, aa nombre de trois par corps, déboachant dans une boite à feu commune D.
a,a portes de foyers. Ces portes sont à deux battants, chaqne battant est percé de 8 trous et porte intérieurement du c6té de la sole, un écran demi-cylÎDdriqae percé en crépine d'un très-grand nombre de petits trous, pour diviser Pair et le faire arriver en filets très-minces sur le charbon.
bfb portes de cendriers, sans ventouses.
c,c barreaux de grilles, en deux rangées pour chaque foyer.
D,D' botte à feu. La première partie D de la botte à feu est transversale par rapport aux foyers; la seconde D' est dans le sens même de ces foyers, et tout à fait sor le côté de la chaudière.
djd tubes, dans une direction transversale par rapport aux foyers .
E botte à fumée, munie de portes e pour le nettoyage des tubes.
G lames d'eau entre les foyers, et autx>ur des foyers ainsi qu'autour des tubes et de la botte à feu.
J botte de la soupape d'arrêt ou de prise de vapeur
K tuyau de vapeur.
N régulateur d'alimentation.
P robinet et tuyau d'extraction à hauteur de niveau.
1 portes autoclaves de trou à sel.
2 trou d'homme.
Cette chaudière est à faces planes et fonctionne h haute pression. Les consolidations consistent surtout en des entretoises nombreuses et d'un très-grand diamètre, taraudées dans la tôle et tenues extérieurement par un écrou. Les tirants également très-nombreux, et d*un très-grand diamètre, sont tenus par des écrous intérieurs et extérieurs. Ce genre de chaudière s^use très-rapidement aux parties arrondies des lames d*eau qui séparent les foyers et s^ayancent dans la boite à feu.
Fig. 1, Chaudière cylindrique d flamme directe pour canot, de
PI 1^ ni. Oriolle, de Nantes. — Ce type est représenté par la fig. ],/>/. IX. La
chaudière est verticale \ elle comporte un seul foyer intérieur de forme tronconique, à axe vertical, au bas duquel est placée en B une grille circulaire mobile qui reçoit le combustible. — La chaudière est à plusieurs compartiments : la paroi extérieure F est parfaitement cylindrique ; elle est construite en tôle. La paroi intérieure A, qui forme le foyer, est en cuivre rouge ; elle est d*abord conique et ondulée comme Tindique la vue 3«, ce qui augmente la surface de chauffe, puis elle se rétrécit et devient cylindrique pour se fixer à la partie supérieure du manchon D ; le dôme de la chaudière se fixe à la partie inférieure de ce manchon. L'espace annulaire entre le manchon D et la partie cylindrique du foyer, forme le sommet du coffre à. vapeur H, et sert de sécheur. — Sur la paroi A, et à mi-hauteur du foyer, se fixe un manchon cylindrique f^ en tôle d'acier, qui n'atteint pas le niveau et partage la chambre à eau en deux compartiments, 2 et 3, ce dernier seul descendant jusqu'à la base de la chaudière*
AuHlessus du manchon D s'en place un second D', muni de la porte a par laquelle on remet du combustible sur la grille. La cheminée E', qui peut être à rabattement, se monte sur le manchon D'. Autour de la cheminée et jusqu'au sommet, se trouve un manchon en tôle d*acier qui forme une lame d*eau annulaire 1, destinée à servir de réchauffeur à Teau d'alimentation .
Ueau refoulée par la machine pénètre dans la capacité 1 par le tuyau I ; Talimentation avec la pompe à bras ou avec le giffard se fait par le tuyau '. La lame d'eau 1 communique avec le fond de la chambre à eau 2 par le tuyau d; le haut de la lame 1, qui contient de la vapeur, communique avec le sommet du coffre de la chaudière par le tuyau 5. — Grâce à ces diverses dispositions, voici comment circule Teau dans la chaudière. Elle arrive par les tuyaux I ou l' dans le bas de la lame à eau 1, dont le niveau tend h s'élever ; puis elle se déverse par le tuyau 4 dans la chambre à eau 2. Celle-ci étant pleine, l'eau se déverse par-dessus le manchon /; et tombe dans la chambre à eau 3. Il se forme de la vapeur dans les trois capacités qui contiennent de l'eau ; celle qui se forme dans les capacités 2 et 3, monte naturellement dans le coffre H ; celle qui se forme dans la capacité 1, vient dans le coffre H par le tuyau 5.
Sur le manchon D se trouvent en outre deux tubulures; l'une V pour la prise de vapeur, l'autre 0 pour la soupape de sûreté. Enfin sur le manchon D' se trouve le conduit E d'évacuation de la machine, qui est terminé par une tuyère débouchant dans la cheminée.
Pour allumer le feu, on est obligé de retirer la grille ; on la charge et on ne la remet en place qu'après avoir établi la combustion du charbon qu'on y a placé. Pendant la marche, Falimentation du foyer se fait par la porte a, pratiquée dans le manchon ly.
Dans la construction de cette chaudière, on a eu pour but de conserver jusqu'au dernier moment les gaz chauds en contact avec des parois baignées par Peau, de réchauffer progressivement cette eau et de diminuer le plus possible le volume du générateur. D'autre part, le foyer se rechargeant par la base de la cheminée, les refroidissements dus à l'ouverture de la porte du fourneau sont évités. Cette chaudière remplit parfaitement le but que son auteur s'est proposé ; mais elle est d'un accès difficile, et presque irréparable sans un démontage complet. D'un autre côté, l'on ne sait jamais comment le charbon est disposé sur la grille, puisqu'on ne le voit pas ; on est par suite exposé, soit h engorger le fourneau, soit à laisser une partie de la grille h, découvert.
Clhandlère tabulaire â flamme directe pour g^raude em- pig. 2, barcatioByde M. Binet. — Cette chaudière est représentée par la fig, 2, pj j |^ pL IX. Le corps est cylindrique, et surmonté d'un réservoir de vapeur cylindrique vertical. Les tubes sont dans le prolongement du foyer, et la botte k fumée, qui est sur ï'arrière, renferme un serpentin qui fait l'office de surchauffeur. Voici la légende de cette figure :
A,B foarneau de forme elUptiqae ; la paroi inférieure du cendrier B est reliée au bas de la chaadiére par des enlretoises 1,1 ; le ciel du foyer A est reliée au dôme de la chaadiére par deux forts tirants 2, 2.
a porte du foyer s'ouvraïkt dans un plan vertical, du haut en bas. La section démasquée par cette porte n'est que la moitié environ de la section du foyer.
b porte de cendrier, formée d'une tôle flxe, échancrée à sa partie inférieure pour Pin* troduction de l'air et le nettoyage du cendrier.
C grille ; elle n'occupe que les deux tiers de la longueur du fourneau. Un autel trèsélevé C' oblige la flamme qui se développe sur la grille à s'élever presque perpendiculairement au plan de cette dernière.
D chambre à feu où se développe la flamme avant de pénétrer dans les tubes. L'écran 3 la sépare complètement du cendrier^ il n'existe pas de trou pour l'introduction de l'air.
d tubes en laiton au nombre de 142, portés par deux plaques de tète qui sont reliées l'une à l'autre par un fort tirant central 4,
E botte à fumée, formée d'un corps cylindrique accolé à la chaudière, et sur lequel est montée la cheminée F.
s, serpentin logé dans la botte à fumée et servant de surchau fleur. Ce serpentin est formé de tubes en fer placés deux à deux dans un môme plan horizontal, reliés d'un côté par un coude, et se flxant, d'autre part, sur deux tubes verticaux. L'un de ces tubes verticaux communique directement avec la chaudière ; le second communique avec le premier par les éléments indépendants du serpentin, et reçoit le tuyau de vapeur .
t^yef portes de la botte à fumée.
F,F^ cheminée en tôle. La partie F est fixée sur la botte à fumée ; la partie F' esta charnières sur la première ; les collerettes d'appui sont très-larges, et la cheminée n'est tenue m&tèe que par le linguel 5.
G chambre à eau, formée par la lame d'eau qui entoure le fourneau et par la capacité que traversent les tubes.
H,H' chambre à vapeur et réservoir cylindrique de vapeur. La commmunication de ces deux capacités se fait au moyen de trous percés sur la tôle de la chaudière, dans toute la partie qu'embrasse le réservoir H' i cette disposition diminue les entraînements d'eau.
I,t tuyau et soupape d'alimentation.
J manomètre communiquant avec le réservoir de vapeur H'.
K robinet d'extraction continue. Ce robinet est à deux voies, ce qui permet de prendre de l'eau soit dans le bas de la chaudière par le tuyau k, soit à hauteur de niveau par le tuyau ki.
L soupape de sûreté, formée par un simple clapet que le levier L' appuie sur son siège. Ce levier est d'ailleurs engagé dans l'entaille d'un guide 6 qui limite la levée de la soupape.
i boite à ressort formant la charge de la soupape de sûreté à l'extrémité du levier L.
M tube de niveau et robinets-jauges.
N sifflet de signal.
0 godet à double robinet pour introduire de l'huile dans la chaudière dans le but de combattre les ébullitions.
P soupape de prise de vapeur, donnant la vapeur au serpentin e.
p appendice de prise de vapeur traversant le dôme de la chaudière et montant dans le réservoir U\ Cet appendice est terminé par une pomme d'arrosoir, pour éviter les entraînements d'eau.
Q tuyau d'évacuation du cylindre dans la cheminée, pour activer le tirage quand la machine fonctionne.
g souffleur à vapeur pour activer le tirage pendant les allumages, ou pendant les arrêts quand il y a lieu.
S pattes d'attache de la chaudièi*e ëur les carlingues.
s oreillles pour élinguer la chaudière.
V prise de vapeur au serpentin.
1,2 entretoises et tirants, reliant le foyer à l'enveloppe.
3 écran de séparation du cendrier B et de la boîte à feu D.
4 tirant reliant les plaques de tète.
5 lingaet fixant la partie mobile de la cheminée*
6 guide du levier de la soupape de sûreté.
7 crépine du tuyau de prise de vapeur pour éviter les entraînements d'eau.
8 robinets de purge du serpentin.
9 portes de nettoyage de la chaudière.
10 trou d'homme pour pénétrer dans la chaudière.
La chaudière Binet nous paraît très-bien étudiée : grâce à la forme elliptique du fourneau, la surface de grille est très -grande ; eu égard aux dimensions de la chaudière, la botte à feu D est très-vaste et la surface de chauffe tubulaire est considérable.
Surface de grille 38*-«,50
{directe l— ,22
tubulaire 15*",05
totale 16— ,27
n^r.^^ & u «...r.^. ( de l'ouverture du cendrier 0,035
Rapport à la surface \ ^^ j^ ^^.^^ ^^^^^^^ ^,^^8^
ae griue j ^^ j^ ^^^^^^ ^^ j^ cheminée 0,160
Avec Péchappement par la cheminée, cette chaudière peut brûler facilement 75 kilog. de charbon par mètre carré de grille et par heure, soit 75*« X 0,385 = 28^,9 pour toute l'étendue de la grille, ce qui, h raison de l'»,20 par cheval, correspond à une puissance de 24 chevaux.
Cliaudièpes â flamme directe & oarneaux. — On rencontre sur un grand nombre de bateaux américains de rivière, des chaudières à flamme directe dans lesquelles des carneaux cylindriques remplacent les tubes. Quelquefois, dans le but d'augmenter la surface de chauffe, il existe deux et même trois séries de carneaux pour le parcours de la fumée ; c'està-dire que les produits de la combustion passent d'abord dans une série de carneaux en prolongement du foyer, reviennent par une deuxième série de carneaux, et débouchent dans la cheminée, ou même parcourent encore une troisième série de carneaux faisant un nouveau retour, et dans ce cas, la che« minée est au bout de la chaudière. Cette dispositon n'est pas usitée sur les bâtiments de haute mer.
61. — 1. ClMMidlèrM à tubes Maferawat l'eau. — 2. Types divers de ckandlères à tabès verticsax renfennaiit l'esa. — 8. Types divers de obsadières à tabès borl- BOBtavx on légèrement Inclinés renfermant Tean. — 4. Ghandière BelleviUe ponr oaaot à vapenr. — 5. Appareil évaporatoire Belleville peur navire; description délaUlée de l'épnratonr et do l'antomotenr alimentaire. — •. Derniers poribctioonoments apportés a«x appareils Belleville ponr navire. — 7. Fonotioonomont des cbaadières Belleville. — 8. Avantages et inconvénients des cbaadièros Bellevillo. — 8. Considérations diverses relatives anx cbandièros Belleville et en général ans cbandièros à banto pression. -^10. Réparatenrs des portes d'ean do
BT 61^ Chaudières Â tubes penfenuant Feau. — Dans le genre de chaudières qui nous occupe, les tubes renferment Teau et
sont chauffés extérieurement. — Les tubes d'eau peuvent être horizontaux, légèrement inclinés ou verticaux. La circulation est généralement assurée dans les tubes verticaux ou inclinés, par le seul fait de l'ascension des bulles de vapeur. Il faut toutefois que ces tubes aient une large communication avec un réservoir inférieur d'une capacité suffisante, pour que Teau ne soit pas absorbée par certahies séries de tubes au détriment des autres. — Il n'en est pas de même pour les tubes horizontaux, et l'insuccès de la plupart des chaudières de ce genre est généralement dû à une insuffisance de circulation de l'eau. En effet, dans tous les types à tubes horizontaux, la vapeur doit traverser un espace plus ou moins grand, horizontalement ou à peu près, avant d'arriver à se mouvoir verticalement suivant sa voie naturelle. Dans quelques types, la vapeur rencontre même des obstacles répétés dans le cours de ses déviations horizontales. Dans ces conditions, le mouvement horizontal ne peut se produire que par suite de la force développée par les bulles de vapeur qui s'élèvent verticalement dans le tube, normalement à son axe, et qui poussent, comme des coins, les bulles déjà formées et emmagasinées vers la génératrice supérieure des tubes.
Les traits principaux d'une bonne circulation sont : une voie verticale bien nette pour la vapeur aussitôt qu'elle est produite; des cheminements distincts de haut en bas pour l'eau et de bas en haut pour la vapeur, et enfin, un accès commode pour enlever les incrustations.
N"* 61, Types diirers de ehandières & tubes irertioanic renfermant l'eau. — Les chaudières à tubes verticaux renfermant l'eau sont de deux genres : les tubes sont en penditif, c'est-à-dire fermés à leur extrémité inférieure et montés sur une plaque de tête par leur autre extrémité, ou bien les tubes sont fixés sur deux plaques de tête horizontales.
Jacoh Perkin» parait être celui qui a imaginé le premier les tubes en penditif; mais il les employait sans tube intérieur, de sorte que Teau se renouvelait par soubressauts ; il en résultait que les tubes étaient fréquemment exposés à être brûlés) Field modiGa ce système par Tadoption d'un tube intérieur destiné à assurer la circulation de Teau.
p(^, 3^ (Jhaudlères avec tubes en penditif i système Field. — Les
IX chaudières de ce type, construites en France par Imhertet C* à SaM-Chamond^
sont représentées par la fig* 3, p/. IX. Ces chaudières ne sont pas employées
sur les bâtiments, mais on les trouve dans un grand nombre d*ateliers. Voici la légende de cette figure :
A,B foyer et cendrier. Le foyer est cylindrique avec ciel très- élevé et horizontal ; il est entouré d*eau de toutes parts, à l'exception de la partie qui correspond à la porte a. Le cendrier cylindrique comme le foyer est formé par une maçonnerie sur laquelle la chaudière est assise.
C grille circulaire en fonte, formée de 4 segments, afin qu'on puisse l'introduire par la porte a du foyer.
D tubes en penditif, en fer, fermés à la partie inférieure et emmanchés de haut en bas, dans des trous coniques pratiqués au ciel du foyer qui forme plaque de tête. Les tubes £/ emboîtés dans les premiers, mais n'allant pas jusqu'au fond, sont retenus à la partie supérieure par un petit croisillon. Ces tubes d sont en outre prolongés par un petit entonnoir. La vapeur se formant au contact des tubes D que lèche la flamme, s'élève dans l'espace annulaire compris entre les deux tubes, tandis que l'eau descend par l'intérieur du tube d. L'entonnoir qui termine le tube intérieur a pour but de rendre les bulles de vapeur divergentes afin qu'elles ne gênent pas l'arrivée de l'eau.
E écran empêchant la flamme de s'élever directement dans la cheminée et l'obligeant à lécher les tubes D. Cet écran est suspendu par une tringle à une traverse fixée à la base de la cheminée.
F Cheminée cylindrique dont l'axe se confond avec celui de la chaudière. Celte cheminée est munie d'un registre.
G lame d'eau annulaire entourant le foyer.
H coffre à vapeur. Le sommet de la chaudière est distant du ciel du foyer d'une quantité un peu supérieure à la longueur des tubes, afin que ceux-ci puissent être facilement démontés et remis en place.
V robinet de prise de vapeur.
1 soupapes de sûreté au nombre de deux dans la même botte.
3 contre-poids des soupapes de sûreté 1, 1, agissant à l'extrémité de leviers.
3 robinet d'alimentation.
4 robinet de vidange.
5 tube de niveau.
6 robinetsjanges formés par de petites soupapes à vis.
7 manomètre.
8 trou d'homme pour pénétrer dans la chaudière.
9 portes de nettoyage.
Ces chaudières sont généralement timbrées à 6 kilogrammes; elles ont depuis 1 mètre carré jusqu'à 60 mètres carrés de surface de chauffe; la surface de grille varie de 10^"-%7, à 213**"'%7 ; la surface de chauffe, qui est toute directe, vaut 11 fois seulement la surface de grille dans le plus petit modèle, et atteint 28 fois cette même surface dans le plus grand. D'autre part, le nombre des tubes varie suivant les dimensions, depuis 8 jusqu'à 182.
Le système des tubes fUld est très-favorable à la circulation de Peau et par suite à l'absorption rapide du calorique. Ces tubes se mettent en place avec la plus grande facilité, puisqu'ils sont emmanchés coniquement sur la plaque de tète; la pression de la vapeur les maintient en place. Le démontage, soit pour le nettoyage, soit pour le remplacement, s'effectue par une simple poussée de bas en haut que Ton exerce avec un cric.
Ce genre de chaudières est très-résistant en raison de sa forme cylindrique ; la plaque de tète seule a besoin d'être reliée par des tirants au dôme de
Fig. 4. PI. VII.
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la chaudière lorsque cette dernière a de grandes dimensions. En cas d*ayarie dans un tube, il se produit tout simplement une fuite qui éteint le feu ; par suite, les explosions ne sont pas à craindre.
Chaudière Armand Girard. — M. Girard, constructeur à Paris, a apporté aux tubes Field la modification suivante : le tube intérieur au lieu d'être terminé par un entonnoir, s'élève de 10 à 15 centimètres au-dessus du tube extérieur, et reste cylindrique sur toute sa longeur. L^épaisseur de la coucbe d^eau qui recouvre les tubes est plus grande que dans les chaudières Field, Cette disposition a pour but d'assurer une meilleure circulation de Teau dans les tubes, résultant de la plus grande charge qui pèse sur là partie inférieure du tube intérieur, celui-ci étant plus long et ne contenant que peu ou point de vapeur. Par ailleurs, la chaudière Girard diffère fort peu de la chaudière Field ; à égalité de surface de chauffe, les dimensions sont à peu près les mêmes, et les tubes en égal nombre.
Le diamètre des tubes extérieurs est de 0"',120 et celui des tubes intérieurs de 0-,050.
Chaudières A tubes en penditif renfermant Teau t système Laf^rafel de MarseUle. — Cette chaudière est à parois tubulaires, à ciel de foyer tubulaire, avec tubes en penditif chauffés en retour. On la rencontre sur quelques bâtiments de la compagnie Fraiwnei de Marseille. Elle est représentée par la fig, k, pi, VII ; la légende adjointe à cette planche en donne une description détaillée.
Le corps principal de la chaudière F, H, a la forme demi-cylindrique; il est supporté aux quatre angles par les deux grands tubes g, placé sur Tarrière du fourneau et par les deux tubes g', g' placés sur Tavant. Ces quatre tubes verticaux sont rivés sur le réservoir inférieur G, G', G, qui forme la base de la chaudière. De ce réservoir inférieur, et dans Tintervalle des grands tubes se placent trois séries de tubes verticaux d, d', d, qui sont rivés sur la base du corp F, H de la chaudière, et qui sont tenus sur le réservoir inférieur. G, G', G, par des presse-étoupe. Ces tubes verticaux forment les parois de la chaudière. Cette paroi est complétée, à l'extérieur des tubes, par une maçonnerie en briques réfractaires recouverte de panneaux démontables en tôle. Tout autour de la grille, et à une hauteur un peu supérieure à la couche de charbon, se trouve également une maçonnerie en briques réfractaires qui limite le foyer. Du tube bouilleur G' part une série de petits tubes d' d'abord légèrement inclinés, et se relevant ensuite verticalement pour être rivés sur la base de la éhambre à eau F. Une maçonnerie n, en briques réfractaires, couvre la partie horizontale des tubes d'y et forme le ciel du foyer. Cette maçonnerie oblige la flamme à se développer dans la botte à feu D, pour venir ensuite en retour.
Les tubes en penditif d^sont tout simplement emmanchés dans des trous coniques de la plaque de tête; la pression de la vapeur rend le joint étanche. La circulation de l'eau dans ces tubes est assurée par une simple lame de tôle r, emmanchée dans leur intérieur, et perpendiculairement à Taxe du fourneau. Cette lame laisse dans le fond du tube un vide de 6 centimètres de hauteur
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La vapeur monte du isôté où arrive la flamme et Teau descend par Tautre £Ôté. La circulation de l'eau est très-active dans cette chaudière; ralimeptation se fait dans le collecteur transversal inférieur G, d*où elle se d^stril^ue ;daDS. les. Collecteurs latéraux G'. Cette eau s*élève.par les petits tubes d, d'^ d\ redescend par les tubes ji' dans le booilleur G', et remonte par les .tubes iirclinés (T. Le bouilleur G', reçoit encore de Teau piar les deux tubes verticaux f, g^y qui le mettent en communication avec les collecteurs latéraux G', G^. • * Outre la circulation rapide de Teaa, cetta chaudière a l'avantage de présenter 4ine grande surface de chaufle très-bien disposée pour absprber 1^ chaleur. Aucune des parties de cette surface de chaufiTe ne présente de double épaisseur de tôle, comme dans les foyers ordinaires. La combustion se fait bien et dVne manière presque complète. Cette chaudière a fait un très-bon service, même en fonctionnant à Peau salée, et on n*a jamais eu èi constater le mpindi^e acci* 4ent. Toutefois son emploi ne s^est pas répandu; elle a été remplacée par une chaudière à tubes horizontaux du même ingénieur.
Chaudière cyllndriqae A tubes Terticsanx renfermant Fig.s, l'eau, système Lee et Leamd. — Cette chaudière, qui est représentée pi. vn. par la fig, 3, pi. VII, a été construite dans les ateliers de Mazeline^ pour la pompe Ué et learni représentée par la fig. 22, pi. VII. La légende adjointe | iap/. VII donne la description de ce générateur.
La chaudière est cylindrique, verticale et à un seul foyer. L'eau qu'elle contient est chauffée par trois séries de tubes. . .
— La première série g^ g' prend naissance dans la couronne annulaire G ôii se fait l'alimentation et qui entoure le foyer *, les tubes qu'elle comprend sont presque tous au pourtour de la chaudière et aboutissent à une première plaque à tubes supérieure. Quatre tubes seulement de cette série, les tubes g^^ établissent une communication avec une bâche placée au-dessus du foyer et servant de plaque à tubes ^ double fond.
— Les tubes <2,, de la seconde série, ont le même aboutissement que les tubes du pourtour de la chaudière ; il prennent naissance au-dessus de la, bâche cylindrique de peu de hauteur, que rafraîchit Feau d'alimentation amenée par les quatre tubes g^ de la première série.
— Les. tubes d! pour la fumée, passent dans l'intérieur des tubes d'eau de la açconde série et prennent naissance à la partie inférieure de la bâche G' ; ils aboutissent à la partie supérieure de la chambre à vapeur, qui se trouve être ainsi une chambre de surchauffe. Une forte tôle entoure cet en&emble, et com-^ plète la chaudière qui se présente entièrement sous la forme d'un cylindre de O*,940 de diamètre et de 2'*,2ip de hauteur, et se termine par un dôme d*où sort là cheminée.
L'eau nécessaire à l'alimentation est prise dans un réservoir alimenté par la machine et placé derrière les cylindres.
Au moyen des dispositions qui viennent d'être décrites, la surface de chauffe est de 23''-*, le volume d'eau 365 litres et celui de la vapeur 68 litres, et l'on! peut obtenir de la vapeur très-peu de temps après l'allumage du feu, en même temps qu'une production continuelle très-rapide et à une pression, élevée. . .•/. ..•;,_■
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Cette chaudière demandait à être complétée par des appareils de sûreté bien compris, qui pussent la défendre contre ses principaux avantages, qui sont un faible volume d*eau et une production rapide. La soupape de sûreté, le robinet de jauge tournant, avec tube plongeur pour prendre l*eau à diverses hauteurs, le sifflet d'alarme, répondent à cette nécessité et sont remarquables par les détails nouveaux qu'ils présentent.
Cliaudlève cylindrique irevtieale, A tubes verticsaiix renfemiant Tean : type de Asiàton. — Ce type, qui se rencontre sur quelques navires de la marine anglaise d^une puissance de 80 chevaux, est représenté par la fig. 4, pi. IX dont voici la légende :
Pis* 4, AjB foyer et cendrier. L'ensemble du fourneau a la forme d'un demi-tore, prolongé inp. .- férieurement par le cendrier dont la section horizontale est une couronne circti*
' laire. Au centre du fourneau, se trouve une lame d'eau cylindrique G'.
a,b porte de foyer et porte de cendrier. Il existe deux portes pour le chargement du
foyer, situées une de chaque côté de la feçade, vuê V, c grille circulaire. Les trois quarts de la surface de la grille sont formés par des barreaux d'égale longueur. Les autres barreaux sont ajustés pour combler les vides.
D,IK conduits circulaires pour amener les produits de la combustion dans les courants de flamme D| derrière les tubes d. Le conduit D est au fond du fourneau; les deux conduits IV d'un diamètre plus petit, sont sur les côtés, à l'extrémité du même diamètre.
D| courant de flamme, ayant la forme d'un tambour, et traversé verticalement par
les tubes à eau d, d tubes verticaux renfermant l'eau. Ces tubes sont montés sur deux plaques de tète parallèles. La flamme lèche ces tubes en circulant horizontalement de l'arrière et des côtes de la chaudière, vers l'avant. E botte à Aimée, rapportée, et située sur l'avant, e porte de botte à fumée.
E' culotte de la cheminée enveloppant le réservoir de vapeur H'. E" cheminée cylindrique, dont Taxe est dans le prolongement de celui du réservoir de
vapeur H'.
El enveloppe extérieure de la botte à fumée et de la culotte de la cheminée. Un corps mauvais conducteur de la chaleur, tel que des escarbilles, remplit le vide laissé entre les deux enveloppes.
F,F' paroi extérieure de la chaudière, de forme cylindrique en F, et terminée à la partie supérieure par une demie-sphère F'. Entre la partie cylindrique F et le fourneau, ainsi qu'entre cette partie et les courants de flamme,existe une lame d'eau annulaire G.
G chambre à eau et lames d'eau.
G' lame d'eau cylindrique placée dans l'axe de la chaudière, et mettant en communication la chambre au-dessus du fourneau avec la partie supérieure. G' lame d'eau cylindrique dans l'axe du fourneau. g deux tubes horizontaux mettant en communication la lame d'eau G' avec la lame
d'eau amiulaire G qui entoure le fourneau. H,H' coffre à vapeur, demi-sphérique, et réservoir cylindrique de vapeur. Ce dernier est monté sur le cofi're H, dont la paroi est percée en crépine au point de jonction.
hj botte de la soupape de sûreté et tuyau d'échappement de cette soupape. ^ Suivani le mode adopté dans la marine anglaise, la soupape de sûreté est chargée directement et le tout est renfermé dans la botte L. T tuyau de prise de vapeur.
8 cloisons de soutes, entourant la chaudière sur la moitié de sa circonférence.
1 portes de neltoyage des courants de Ûamme et de l'extérieur des tubei.
2 giffard à vapeur pour nettoyer les tubes et les courants de flamme D,D'; il existe,
sur le pourtour de la chaudière, quatre giffards semblables.
3 tuyau de purge du réservoir de vapeur H'
4 cloison obligeant la vapeur à lécher la paroi du réservoir H' ei, par saite, à i»
sécher au contact de cette paroi.
5 cercles en fer, placés comme des frottes autour de la partie cylindrique F de la
chaudière.
6 armatures en télé pour consolider les plaques de tête des tubes d.
7 trous de sel pour nettoyer le dessus du foyer.
Ce genre de chaudière présente une étendue de surface de chauffe directe considérable. La circulation se fait de bas en haut par le tube D, et le retour de l'eau est assui*é, non^seulement par la lame annulaire G, mais surtout par le tube central G'. Le renouvellement de Peau sur les ciels de foyer est assuré par la communication au moyen des tuyaux g^ du tuyau G' avec la lame d*eau annulaire G qui entoure le fourneau. Il va sans dire que c'est dans cette lame d'eau que se fait l'alimentation.
Cette chaudière fonctionne à haute pression, et peut supporter facilement 8^ par em. c. L'intérieur des tubes se nettoie facilement en pénétrant dans le coffre à vapeur. Le nettoyage des lames d'eau G et G' n'est pas aussi commode, malgré l'existence des trous de sel.
CSutudIdves Â faces planes, aveo tubes veipticsaux reafermant Teau : type Martin. — Ce genre de chaudière est très-usité en Amérique; chaque corps comporte généralement trois fourneaux à deux rangées de grilles, occupant seulement les deux tiers de la longueur du foyer. Le fond de la chaudière se redresse derrière l'autel pour former une chambre de combustion qui est prolongée par la boîte à feu. La t61e du fond de cette dernière se raccorde par des arrondis, à la partie inférieure de la chambre de combustion et à une plaque à tubes pour le dessus. Le ciel du foyer se raccorde également par un arrondi, k une deuxième plaque k tubes parallèle à la première,* placée un peu au-dessus du foyer. Ces plaques à tubes ont les bords parallèles à la façade horizontale, et sont légèrement inclinées au montant de la boîte à feu vers la boite à fumée. Sur ces deux plaques sont montés des tubes verticaux qui renferment Teau. Le tout est consolidé par de nombreuses entretoises et de nombreux tirants.
Les gaz de la combustion passent du foyer dans la boîte à feu, puis viennent en retour en léchant les tubes verticaux. Le renouvellement de l'eau qui passe dans les tubes, se fait par les lames d'eau qui entourent les foyers et la plaque de tète inférieure. — Cette chaudière a une longueur totale double environ de celle de^la grille; grâce à cette disposition, on peut mettre en place 400 tubes par fourneau, ces tubes ayant & peu près le même diamètre que nos tubes ordinaires de chaudières, et étant d'ailleurs en laiton.
Le nettoyage extérieur des tubes peut so faire au moyen d'un jet de vap/sur. Le nettoyage intérieur peut se faire au moyen de grattes, en pénétrant dans la chaudièroi au-dessus de la plaque de tète supérieure. Cette chaudière présente un inconvénient, c'est que le remplacement des tubes, ou du moins d'un
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grand nombre d^entre eux, est difficile à cause du peu de place qui existe entre le ciel du foyer et la plaque de tête inférieure.
' Clmndlère cylIlidpIqQie verticale, A tubes Tertloaiix renfemuint Teau t type, de Çaird. -^ Cette chaudière est formée par un gros cylindre vertical surmonté d'un dôme de vapeur. Elle comporte quatre foyers dont leâ grilles dont en quart de cercle, et qui sont entourés par une lame d'eau circulaire. Ces foyers forment voûte et laissent entre eux deux lames d'eau disposées en croix. Les produits de la combustion sont ramenés par les voûtes prés de la circonférence, d'où ils s'élèvent dans quatre conduits annulaires très-courts pour lécher ensuite le faisceau tubulaire, et aboutir à la dieminée qui est placée au centre de la chaudière. Les plaques de tète sont parallèles et horizontales. Ces chaudières sont peu encombrantes, mads d'une donstruction difficile. Les tubee sont courts, et placés en carré pour ne pas trop diviser la flamme ; la surface de chauffe est faible, mais la tempièrature est trèsélevée dans les courants de flamme. Le renouvellement de l'eau dans les tubes se fait par les lames d'eau qui séparent les foyers. La plaque k tubes du haut se visite par le cofiRre à vapeur; celle du bas par la chambre à eau au-dessus des ciels de foyer; on pénètre dans cette chambre par deux trous d'homme diamétralement opposés.
• Chandldre cylindrique pour csanot^ avec tubes Tertlcaiix reufemiant l'eau t système Davay-Paionan. — Cette chaudière est représentée par la fig. 5, pi, IX. Le corps F est cylindrique, avec cheminée centrale E. Le fourneau A, également cylindrique, laisse entre lui et la chaudière une lame d'eau annulaire G, et s'élève jusqu'aux deux tiers environ de la hauteur de la chaudière. La grille c est circulaire; le fond du cendrier B est formée par une plaque de fonte T, qui sert d*assise à la chaudière et fait partie de la plaque de fondation de la machine.
De la paroi verticale du fourneau, partent des tubes recourbés d, d, allant se fixer sur le ciel qui leur sert de plaque de tète. Ces tubes ont ceci de parti* culier, que leur diamètre au point de jonction avec l'enveloppe, est plus petit qu'au ciel du foyer. Cette disposition a pour but de rendre la circulation dans les tubes plus rapide. Les tampons coniques à nervures 1, 1, formés comme des clapets, s'emmanchent dans les extrémités supérieures des tubes ; ils sont seulement tenuâ par leurs nervures et laissent un passage sufQsant pour le dégagement de la vapeur. Ces tampons ont pour but d'empêcher les en tratnet nients d'eau.
' La cheminée E, construite en tôle de même épadsseur que la chaudière, esfixée sur le ciel du foyer; elle traverse la partie supérieure de la chambre à 6au, ainsi que le coffre à vapeur. Les soupapes de sûreté S, chargées par dès contre-poids, et le sifflet O sont placés directement sur la chaudière. La prise de Vapeur se fait directement sur le sommet du coffre H, sans aucun appendice. L'évacuation du cylindre se fait dans Taxe de la cheminée par la tuyère a. Les écrans 2,3, suspendus à l'extrémité d'une tringle que l'on manoeuvre de l'-extérieur «u moyen du levier k^ obligent la flamme- à lécher 4oub les tiibev
avant de passer ..dans la cheminée. L^écran 3 étant suffisamment spulevé» . : . i obture, presque ..complètement la cheminée et fait roffice d'un registre. -^ Enfli^ la chaudière se nettoie par une porte 5 placée sur le côté. Une porte semblable donne accès dans le cofi^e à vapeur.
Cette chaudière a une grille très-grande, et par suite la chaleur rayonnée est considérable. Le seul reproche que Ton pourrait lui adresser^ c'est que son coffre à vapeur est un peu ei^igu. ^
HT 61, Types divers de ehaiidières é. tabès hoiisontau^ oa lé^rement inelinés renfermant l'eau. — Les chaudières à tubes horizontaux renfermant l'eau sont généralement à flamme directe, et présentent cet avantage qu'une grande partie de la surface tubulaire est soumise au rayonnement direct du charbon incandescent. Par contre, elles ont généralement l'inconvénient d'une circulation d'eau défectueuse, ou du moins très-difficile. Les chaudières à tubes inclinés ont l'avantage et l'inconvénient ci-dessus moins carac-» térisé. — Voici les principaux types employés dans ces deux genres de chaudières.
Chaudières À Hanime directe, A haute pression avec tubes bouilleurs horisontaux et tubes bouilleurs verticaux renferimant Teaut typÏB Dupuy de Lomé. — Cette chaudière est représentée par la fig. 13, pi. Vlil. La légende adjointe à cette planche en donne ^*^- *'• une description détaillée ; nous y ajouterons les renseignements suivants : w. vw.
Surface de grille par foyer I"'«,9î95
— — totale 3"-,8o90
Section totale de la cheminée 0"**%5020
Rapport de la section de la cheminée à la surface de grille. -0,1300
Surface de chauffe au-dessous du niveau moyen de Teau. . 76"*% 1200
— au-dessus — ' — 28"'%720
Volume d'eau par foyer (oiveau moyen) 2"-**,000 a
— total 4— »,000 .,
Volume d'eau par mètre carré de grille l-^'jOSS . ; /.
Volume de vapeur par foyer (niveau moyen) 1"*«"*,509
- - — - total 8'»->,0l8
Volume de vapeur par mètre carré de grille 0"*^*,778 . . ,
Pression effective maximum (par cm. c.) . ...•••• ô^^SO
Ce générateur est largement proportionné comme surface de chauffe, et la vaporisation y est très-active. La circulation de Teau dans les tubes paraît être' çuffisanunent assurée. Cependant Tétranglement des grands tubes inclinés F, à leur jonction sur les collecteurs inférieurs D et sur le coflfire àvapeur H, doit rendre la circulation moins active dans ces tubes. Les collerettes de jonction sont d'ailleurs d'un travail très-difficile,
Cliaildières d Hanune directe» d tubes renferauNBt l'eau s, jiystdme Bàrret et La^rafel. -^ Ces chaudière sontrepré^eatéesj^;
Fig* H* la fig. 14, pi. VIII; la légende adjointe k cette planche en donne une description PI. viu. détaillée. Elles sont employées sur un grand nombre de paquebots de la compagnie Framinet à Marseille.
Toutes les données qui les concernent se trouvent dans le tableau D de YAtloi.
Les chaudières Barrei et Lagrafel proprement dites, ne se composent que de trois éléments : un faisceau de tubes, deux bottes à eau et un réservoir cylindrique. Le tout est renfermé dans une maçonnerie en briques réfractaires, avec enveloppe en tôle. — La grille est établie sous les tubes; la flamme sMIève directement, lèche les tubes ainsi que le réservoir de vapeur, et atteint la cheminée. La vapeur formée dans les tubes s'échappe, en suivant leur inclinaison, dans la botte de devant et s'élève dans le réservoir supérieur, en produisant ^ un courant d'eau rapide vers la botte de derrière, par laquelle cette eau descend lentement, avec calme, pour alimenter les tubes. — Ces chaudières ont toujours bien fonctionné et il ne s*est jamais produit d'accidents ; les tubes ne s'usent pas plus vite que les tubes k fumée des chaudières tubulaires. Les chaudières Barrei et Lagrafel réunissent les avantages suivants : grande résistance à la pression, elles sont timbrées à 7 kilogrammes ; absence de fuites parce que les dilatations se font très-également; pasd'ébulitions; construction, entretien et nettoyages faciles.
Ces chaudières brûlent en moyenne, 67 kilogrammes de charbon de Bessège, par mètre carré de surface de grille et par heure, et produisent 7*«,5 de vapeur, mesurée à l'indicateur, par kilogramme de ce charbon brûlé.
Fif.t», Chaudières Aflammie directe, â tubes léfj^èreiiient Incli- PI. vm. ^^ renfermant l'eau, À bouilleurs et A foyers adossés : type de ^Watt de Birkenhead. — Ce genre de chaudières est représenté par la fig. 15, pi. VIII ; la légende adjointe k cette planche en donne unedescription détaillée. <— Les chaudières de Watt ressemblent aux chaudières Barret et Lagrafel que nous venons de décrire ; elles fonctionnent de la môme manière, et n'en diffèrent, pour l'ensemble, que par la disposition et le nombre des réservoirs de vapeur et par le groupement des tubes qui sont ici en quinconce. D'autre part, les corps de chaudière sont adossés ; les foyers ont un autel commun, et les gaz des deux foyers adossés se réunissent dans un même courant de flamme, situé au-dessus de l'autel, après avoir léché les tubes.
Les quatre corps, d'une puissance nominale de 240*^, ont 16»**, 60 de surface de grille et 375»' de surface de chauffe. — Ces chaudières fonctionnent d^ailleurs très-bien, et peuvent supporter une pression élevée.
Chaudières A tubes horizontaux ou inclinés renfermant l'eau : types de Lofltus Perkins, de Rouvrant et Horton, de Palmer et de Serfj^eant. — Dans le type Perkins, les tubes horizontaux ont 57— de diamètre intérieur et 9"",5 d'épaisseur ; ils sont fermés par des plaques de lâ**,5 ioudées sur chaque bout, et sont reliés entre eux par. série verticale, à l'aide de petits tubes de 22""" de diamètre» intérieur et
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de b'^fi d'épaisseur. Là Tapeur se déverse dans un coUectaur doni les dn mensions sont doubles de celles d'un tube. -* Le foyer est formé par des tubes recourbés, rectangulaires, espacés de 43"' entre eux, et reliés par de nombreux petits tubes verticaux de 22"- de diamètre intérieur, 'et qui les font communiquer avec les tubes horizontaux. — Chaque corps de chaudière ■ se compose d*un certain nombre de sections verticales comprenant chacune onze tubes horizontaux, communiquant par leurs extrémités, à l'aide de deux tubes verticaux, avec les tubes qui forment la partie supérieure du foyer et avec le tube collecteur de vapeur. Le tout est entouré d'une double enveloppe en tôle mince, garnie intérieurement de noir végétal pour éviter les pertes de chaleur. — Cette chaudière a été éprouvée à une pression de 333*' qu'elle a supportée pendant quelques heures sans apparence de fatigue. Elle fonctionne sans projection d'eau et donne de la vapeur très-sèche. Mais elle a de grands défauts : sa construction et ses réparations sont extrêmement difficiles, et la circulation est si peu assurée que les brûlures de& tubes doivent être fréquentes.
Dans le type Rawant et Horion essayé sur le JVopoftltt, quatre corps de ch«u<* dières ont une cheminée commune. Chaque corps comporte sept bouilleurs horizontaux, réunis par des tubes en fer de 30** et en plus, par de nombreux tuyaux de 6** à ?•■ de diamètre. — La chambre à vapeur est aug^ montée à la partie supérieure, par quatre dômes en diagonale. Pour prévenir les projections d'eau, des tuyaux descendent des dômes de vapeur aux bouilleurs inférieurs, afin que l'eau entraînée par la vapeur dans les dômes puisse retomber au fond de la chaudière, r- L'eau d'alimentation est également distribuée dans les bouilleurs inférieurs. — Cette chaudière présente le grand défaut inhérent à l'emploi des tubes horizontaux, et de plus, l'absence de communication directe entre tous les réservoirs de vapeur. A la suite de plusieurs déchirures de tubes provenant de la mauvaise circulation de l'eau, ce type a été abandonné.
Dans le type Palmery essayé sur le Montana, les tubes, légèrement inclinés, de Id'" de diamètre et de 4- de long, sont rivés aux extrémités, mais communiquent à chaque bout par des tubulures de 15**. Chaque corps de chaudière comporte cinq rangées horizontales de 7 tubes chacune. Le tube supérieur de chaque rangée verticale communique avec un collecteur de vapeur placé au-dessus. — Il existe en outre trois réservoirs ou coffres à vapeur cylindri* ques par chaudière. — Un gros tuyau alimentaire, en fonte, parcourt toute la largeur de la chaudière, au-dessus de la rangée de tubes la plus basse, et chaque section verticale communique avec ce gros tuyaux par un tube de 62 millimètres. — Avec ce genre de chaudière, l'eau se distribue à sa guise, suivant que tel point ou tel autre est plus ou moins chauffé. La circulation de la vapeur et de l'eau se fait avec de grandes difBcultés, aussi la chaudière n'a-t-elle pas tardé à être mise hors de service par suite de la déchirure de plusieurs tubes dépourvus d'eau.
Le type Sergeant est un système mixte ; il y a des tubes inclinés renfermant l'eau et des tubes à fumée verticaux. La chaudière est rectangulaire \ l'eau est contenue dans des tubes légèrement inclinés et ferxàés h leur extrémité infé-
iW DESCRIPTION DES CBÀDDIËRES. ^ N^ 9i;
rieure» L'aiitrô extrémité débouche dans la chambre à eau, qui eàt formée par la partie inférieure du résenroir ménagé dans le haut dé la chaudière et par des lames d'eau qui entourent le foyer. La plaque de tète sur laquelle se fixent les tubes est inclinée, et coupe ces tubes presqu'à angle droit. La cham*bre k eau et le réservoir de vapeur sont traversés par des tubes de fumée verticaux qui aboutissent à la cheminée. — Les tubes inclinés fonctionnent, comme les tubes Field^ mais ces tubes sont partagés en deux compartiments paf une lame de tôle longitudinale ; Teau passe en dessus pour redescendre, et la vapeur en dessous pour remonter. — Ce genre de chaudière a été employé en Amérique, mais seulement pour les moyennes pressions^ La circulation de Teau dans les tubes exposés directement au feu ne paraît pas suffisamment assurée, parce que Téchappement de la vapeur doit gêner Fintrodu^tion de Teau dans les tubes.
Chaudière à, flamme dircMste, A tubes léi^èrement Incll^ nés renfermant Feau t système Emile Duelos. — Ce genre de diaudière rappelle le type BellevilU (n» 6I4 m g), dont il ne diffère essentiellement que pa^ l'addition d'un réservoir d^eau et par la communication des extrémités de tous les tubes de la même rangée. Cette chaudière est représentée par la fig. 6, pi IX dont voici la légende ;
A^B foyers et cendriers.
Pig* s, 0,6 portes de foyer et portes de cendrier. PI 1^ c barreaux de grilles sur deux rangées.
D courants de flamme autour des tubes.
k)' boites de raccord des tubes. Les boites de Tarrière et celles de l'avant sont inclinées. Chacune de ces boites est fermée par une porte boulonnée. Les trous par lesquels passent le boulon sont échancrés afin qu'on ne soit pas obligé de dévisser complètement les écrous lors du démontage. Les boulons sont à T, et pivotent sur leur tôle quand les écrous sont suffisamment desserrés. Toutes les bottes d'un même bord sont fixées sur des montants en fer au moyen de boulons 3, vu« 4*", et les montants de l'avant sont reliés à ceux de l'arrière par des tirants.
d tubes en fer, inclinés et rivés sur les boites D'. Les extrémités des tubes d sont légèrement infléchies pour s'implanter normalement dans les trous des botteS
• - de raccord lï* D'autre part les tubes des deux rangées consécutives sont altar*
nés; les tubes de ces rangées sont inclinés en sens inverses, et le courant d'eau . ou de vapeur est toujours ascensionnel. A chaque foyer correspond un faisceau tubulaire distinct.
fi - conduits de fumée aboutissant à la cheminée.
"E' cheminée.
jB portes de botte à fumée formant écran, et donnant accès aux bottes de rac*
cordD'.
F enveloppe de . la chaudière, formée d'une maçonnerie en briques rélhictaires;
' ' cette enveloppe est montée sur une charpente en fer.
F mûrette en briques séparant les foyers et s'élevant jusqu'aux faisceaux tuba* laires.
f •. . enveloppe des conduits de fumée, formée dédoubles tôles emprisonnant des briques ' réfractaires. Cette enveloppe est en plusieurs parties démontables, pour permettre le nettoyage extérieur des tubes.
6 réscgryoir d'eau; d'alimentation pour chaque élément tubulaire. Ce réservoir commo-
niqqe par. le ti^yau 3 avec la boite de raccord inférieure de. l'arrière, .et par le
. ; . tuyau 4 'avec la botte supérieure du même bord: Le tuyau 4 est double, et le'
' ^' - ^ -réserveir-G -fait en même -iemps l'office' d'épurateur. La botte supérieure de rao^
cord jy de l'arrière, est partagée en deux compartiments horizontaux par une cloison. Le compartiment inférieur reçoit toute la vapeur 'formée dans le faisceau tubulaire; cette vapeur pénètre dans le réservoir G par un des tuyaux 4, et en ressort par l'autre pour aboutir au compartiment supérieur de la botte D', après 8*ôtre dépouillée de son eau. Cette vapeur passe ensuite par la rangée supérieure des tubes D, et se rend dans le conduit principal qui l'amène aux cylindres.
H petits réservoirs de vapeur en communication avec les boites de raccord supérieures de Tavant.
H' coffre à vapeur dans le réservoir G.
1 collecteur général d'alimentation et de vidange. Ce collecteur communique avec
la mer par une prise d'eau 5.
I tuyau d'alimentation de chaque élément tubulaire. Ce tuyau aboutit k la base 4u
réservoir G; il est muni d'un régulateur.
K soupapes de sûreté montées sur les réservoirs H.
k tuyau d'échappement des soupapes de sûreté.
P soupapes de prise de vapeur montées sur les réservoirs H, et au moyen desquelles chacun des éléments tubulaires peut être isolé.
Q appareils de tubes de niveau pour chaque élément tubulaire.
V tuyau de vapeur*
Au point de vue de la vaporisation, cette chaudière jouit de tous les avahta* ges du générateur Bellevillè \ elle a de plus, l'avantage d'un réservoir d*eau suffisant, et par suite plus de fixité dans le niveau et la pression. Tous les tubes d'un môme élément communiquent par leurs bottes de raccord; la vapeur formée passe par le réservoir G où elle se dépouille de son eau, avant d'aboutir au tuyau de vapeur; elle achève de se sécher en parcourant la rangée supérieure des tubes. L'eau d'alimentation passe dans le réservoir G où elle s'échauffe avant de pénétrer dans la boîte de raccord de l'arrière, et de là dans les tubes ; il en résuite que ces derniers ne sont pas exposés à des con^ tractions violentes, et par suite se conservent mieux* — Cette chaudière est naturellement destinée à fonctionner à l'eau douce ; le fonctionement à l'eau salée exigerait une disposition spéciale de l'épurateur pour ne pas extraire l'eau d'alimentation.
Cliaadièpea À tubes léfj^èrenient Inclinés renfermant l'eau, pour canot à. vapeur : système Penelle. — Ce type de chaudière dont les plans ont été approuvés par le Ministre de la marine, est destinée aux canots de 8'",85. Il est représenté par la fig. d6 dont voici la légende ;
Vue 1* Élévation de face.
Vue 2« Élévation de côté.
Vue 3*" Coupe suivant XX de la vue 1*
Vue 4* Coupe suivant YYY de la vue 3«.
A,B foyer, placé directement au-dessous de la chaudière et enveloppé, sur les cétés et
sur l'arrière, par une maçonnerie en briques réfractaires logée entre deux tôles. a porte du foyer, munie comme d'habitude, de pentures avec gonds et d'un loquet.
Cette porte n'a pas de trous pour introduire de Tair dans le foyer. BJBf cendrier. La partie inférieure B' est une espèce de caisse destinée à recevoir les
escarbilles, et qui se trouve en contre-bas de l'ouverture 6 du cendrier. b porte de cendrier, montée sur deux gonds horizontaux et s'ouvrent de bas en haut.
L'arc endenté 1, articulé par une de ses extrémités, passe dans une entaille de
Pig. lé. Chméiktt p0Mll« pour canot k Tapear. — fieballa l/tP*. Vue 2* Vue 1<
Vue 4« Vue S'
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la porte 6, et iDaintient cette porte au degré d'ouverture que i*on désire. La porte du cendrier n'a pas de ventouses.
CjC sole en fer, montée sur rencadrement du Tourneau. La partie G' qui supporte la grille est en contre*bas de la sole proprement dite j elle est fixée au moyen de deux entretoises rivées et munies d'une douille. L'intervalle 2 laisse passer une veine d'air qui frappe la naissance de la grille et se répand ensuite sur le combustible. Cet intervalle remplace les trous qui sont d'habitude pratiqués sur la porte a du foyer.
e barreaux de grille en fer.
(y sommier de grille en fer, fixé sur la téie du fond, dont il est séparé par une lame d'air 3.
D chambre à feu au-dessus du fourneau, où se développe la flamme.
d tubes d'eau entourés par la flamme et les gaz provenant de la combustion. Ces
tubes sont en fer; ils sont simplement renflés et épaulés.
il'^d" .plaques de tête des tubes, en acier doux. Ces plaques sont reliées aux enveloppes hémisphériques K,K, par deux forts tirants T,T, formant aussi entretoise.
E conduits de fumée entre les tubes et autour du cylindre H^
e^e portes placés sur les côtés de la chaudière, pour permettre de nettoyer les conduits de fumée E.
E',E^ culotte de cheminée et cheminée.
F enveloppe du fourneau et des courants de flamme; cette enveloppe est formée
d'une maçonnerie en briques réfractaires logée entre deux tâles.
fj enveloppe du courant de flamme et de la culotte de la cheminée; elle est formée d'une épaisseur de corps mauvais conducteurs de la chaleur logés entre deux télés.
f*jf enveloppe de la cheminée, construite comme f,f.
G chambre à eau, formée par l'intérieur des tubes, les deux capacités en avant et en
arrière des plaques de tète et une partie du cylindre H'.
H,II' coffre à vapeur. Le cylindre H', en acier doux, est riveté sur les plaques de tète d'jd', par l'intermédiaire de fortes pinces rabattues sur ces dernières. Ce cylindre met en communication les deux parties avant et arrière de la chaudièrej et assure la circulation de l'eau dans les tubes.
HijHs . réservoirs de vapeur, cylindriques en acier doux, placés un de chaque côté de la cheminée. Us sont fixés au corps dç la chaudière par les pattes 4, 4.
Ai,As tubulures en fer, faisant communiquer les réservoirs II|,Hs, avec le cylindre H'.
I régulateur d'alimentation par la machine.
I' clapet de refoulement du giflard alimentaire.
K,K calottes en acier doux, boulonnées sur les plaques de tète d',<f' par l'intermédiaire de fortes cornières 5,5, et constituant, avec les plaques de tète, la chambre à eau G et le coffre à vapeur H.
L,L boites des soupapes de sûreté, au nombre de deux, une sur chaque réservoir de vapeur Hi,Ha.
soupapes de sûreté, montées sur les bottes L,L
L',L' leviers des soupapes de sûreté, articulés sur lesmontants 6,6, lesquels sont venus de fonte avec les bottes L, L.
l%f boites des ressorts chargeant les soupapes de sûreté; ces bottes sont articulées en 7,7, sur les hauts des plaques de tète ; l'articulation est portée par un bouchon taraudé qui ferme le fond de la botte /'. Dans chaque boite se trouve un piston sur lequel est montée la tige 8; cette dernière traverse le couvercle de la boite, passe dans un œil ovalisé de l'extrémité du levier L', et se serre sur ce levier au moyen de l'écrou 9. Le piston qui est tiré par la tige Q, comprime contre le haut de la botte, un ressort en spirale dont la tension équilibre la poussée de la vapeur sur la soupape. On augmente la tension des ressorts en vissant les écrous 9,9; une graduation faite sur les tiges 8,8 indique la charge correspondante de la soupape.
H cylindre servant de monture au tube do niveau. Le bas de ce cylindre communique avec lei)as de la chambre à eau par le tuyau 18; le haut communique avec les deux bouts du coffre à vapeur par le double tuyautage 19, 19.
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m tube denÎTcao, dont les armatures 30,20 sont montées sur le cylindre M.
mf robinets-jaugesj montés directement sur la calotte K de l^avant.
P robinet de prise de vapeur pour la machine, communiquant avec les résenroirs cylindriques de vapeur H«,Ht, par les tuyaux Vi,9t*
Q manomètre indiquant la pression dans la chaudière.
S sifflet de signal, monté sur une tubulure venue de fonte avec la botte L d'une des soupapes de sûreté.
T,T deux gros boulons formant entreloises entre les plaques de tête d!jd**y et les calottes K. Ces boulons sont placés dans Taxe de la chaudière.
V tuyaux de vapeur de la machine, se caccordant avec le robinet de prise de vapeur P.
0 tuyau collecteur de la vapeur des deux réservoirs H|, H^ ; sur ce tuyau se trouve
un joint glissant 10.
Vi,V( tubulures de communication du tuyau v avec les réservoirs H|, Hf. tKi^t;'^ appendices de prise de vapeur. Ces tuyaux pénètrent dans les réservoirs. H|3f»
s'élèvent jusque vers la génératrice supérieure et sont percés en crépine pour
éviter les entraînements d'eau.
YYYt lifi»^^ ^^ coupe
1 arc endenté, articulé à sa partie inférieure et servant d'arrêt à la porte du cendrier.
2 lame d'air entre la sole C et le sommier C de la naissance de la grille.
3 lame d'air entre le sommier G" et le fond du fourneau.
4.4 pattes d'attaches des réservoirs H|, H^, sur la chaudière.
5.5 fortes cornières par l'intermédiaire desquelles les calottes K,K, sont fixées sur les
plaques de tête.
6.6 montants d'articulation des leviers V des soupapes de sûreté.
7. 7 articulation des bottes à ressort /',/' des soupapes de sûreté.
8.8 tiges taraudées au moyen desquelles on comprime les ressorts des bottes V^V.
Ecrous pour serrer les tiges
10 joint glissant sur le tuyau de vapeur v.
11.11 trous d'homme pour pénétrer dans les chambres à eau G, G, et les nettoyer.
12.12 trous d'homme pour pénétrer dans les réservoirs de vapeur Hi, H^.
13.13 appuis de la chaudière sur la tôle d'encadrement du fourneau, et sur les têles d'en*
cadrement de la maçonnerie de l'arrière.
jonction des enveloppes F et
15.15 jonction des deux parties de l'enveloppe ^ f^ de la culotte de la cheminée. Cette
jonction est nécessaire pour le montage, à cause des tubulures A|, A,.
16.16 jonction de la culotte de la cheminée avec la cheminée proprement dite. .
17.17 oreilles ménagées sur les plaques de tête d! de l'avant, pour permettre de soulager
les chaudières avec des palans ; sur les plaques de tête d" de l'arrière, les palans se frappent sur les pattes 4,4.
18 communication du cylindre-niveau M avec la chambre à eau.
19.19 tuyaux de communication du cylindre-niveau M avec les deux bouts de la chambre . à vapeur H.
20.20 armatures du tube en cristal m, montées sur le cylindre- niveau M.
21,21, tubulures montées sur les bottes L,L des soupapes de sûreté, et servant de dégagement à l'excès de vapeur. Ces tubulures sont munies de robinets, et prolongées par de petits tuyaux dont l'un monte le long de la cheminée et l'autre pénètre dans la cheminée pour activer le tirage si besoin est.
22,22 prises de vapeur du giffard alimentaire et du giffard de cale.
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MMOÉU »Bi»a?Ai.is:
Pression effective par centimètre carré 7^.00
Effort sur les calottes 30.919^*
Nombre de boalons de 24"" pour jonction de calottes. . 88
Section d*un boulon au fond du filet 2^"'%54
Section totale 111— %76
Effort moyen par millimètre carré de lasection desboalons. 2^ffJ6
Surface de grille 0"-%22
tubulaire 4— ,4924
du réservoir 0"-,2200
Surface de chauffe. { des plaques à tubes 0"'%3026
de surchauffe 0— ,2980
totale 5— ,3130
Rapport de 1«| surface de chauffe à la surface de grille . 24,2
Volume d*eau 177*—.*
Volume de vapeur m*--**
Charge d'essai à froid, par cm.c 13^*,00
ÉCHANTILLONS DES MATÉRIAUX
DtoONATION.
Plaques à tubes.
Réservoirs attenant aux plaques à tubes (enveloppes
cylindriques]
Réservoirs extérieurs de vapeur
Fonds des réservoirs extérieurs de vapeur
Tubulures des réservoirs de vapeur
Calottes de la chaudière
Boulons-enlretoises reliant les calottes aut plaques
à tubes j diamètre
88 boulons pour joints des calottes ) diamètre . . .
! diamètre intérieur., diamètre extérieur. .
Collerettes pour les calottes
Enveloppe de la maçonnerie
Tôle du fond et du cendrier '. * * '
Cornières pour tôles enveloppant la maçonnerie. . •
Dôme ou conduit de fumée
Cheminée et enveloppe
Porte et contre-porte du foyer
Porte da cendrier . . • .
Portes de botte à fumée
Rivets en fer fort supérieur : ' • •
RÉSISTANCE KT ALLONGEMENT
Tôle de 8 millimètres et au-deesas (minima)
— 6 — — (minima)
(mioima).. . .
Boulons. moyenne. . . .
RÉnSTANCB
en Ulog.
ALLONOSMBNT p. 100.
(maxima). . .
La chaudière qui nous occupe est très-bien conçue : la circulation de l'eau est largement assurée pour tous les tubes sans distinction. LHnclinaison des tubes, qui facilite cette circulation, doit être encore augmentée, la chaudière à bord, par la différence du tirant d^eau du canot à Tarrière et à Tavant Le réservoir d^eau est suffisant pour éviter des variations considérables de pression -, d'un autre côté les réservoirs de vapeur ont un volume relativement considérable, sans exiger de grandes épaisseurs pour le métal de leurs enveloppes, grâce à leur nombre et à leur disposition. Il va de soi que les réservoirs H| et H,, sont recouverts d'enveloppes isolantes. Enfin, au point de vue de la Conduite, ce type de chaudière n'exige pas plus de précautions que la chaudière cylindrique Claparède^ et elle a sur cette dernière, Tavantage d^une vaporisation beaucoup plus active.
Enfin, et ce n'est pas un mince avantage, la chaudière Penelle peut être nettoyée à fond en démontant les deux calottes K, opération des plus simples. Le seul défaut appréciable de ce générateur, consiste en ce que les parties extérieures des tubes d'eau sont difficilement accessibles, malgré Texistence des portes de côté e, e. Il serait bon que les canots fussent munis d'une lance à vapeur pour effectuer le nettoyage extérieur de ces tubes,
N^ 61 4 Chaudière Bellevl lie pour eanot A Tapenr. — Les chaudières du type Belleville^ sont à tubes horizontaux ou légèrement inclinés et renfermant Teau. La disposition des tubes a subi diverses modifications depuis rinvention du générateur. Nous avons donné au n"" 1567 du G^ Traité^ une description du type aujourd'hui abandonné, avec tubes en partie verticaux et en partie horizontaux, ces derniers ayant la forme de serpentins. La disposition actuellement usitée ne comporte plus que des tubes horizontaux ou légèrement inclinés, formant un seul groupe pour les générateurs de canots, et pour chaque corps des appareils évaporatoires de navires.
Tout générateur de canot, ainsi du reste que tout corps d'un appareil évapo^ ratoire de navire, se compose de trois parties distinctes : \*Le foyer et Vente-hppe; 2^ Le système tubulaire; 3"* Les organes accessoires.
La fig, 37 représente une chaudière pour canot, sa description est donnée dans la légende suivante où on a employé, autant que possible, les lettres adoptées dans le Traité des appareils à vapeur de navigation, pour les difiërentes parties et organes des chaudières.
Vue 1* élévation de face de la chaudière avec déchirures dans la ftigade, et coupe verticale
transversale dans Tenveloppe et le foyer. Vue 2* coupe longitudinale suivant zx de la vue 1*. Vue 3* plan avec déchirure dans la toiture, et mi-coape horizontale à hauteur de
grille.
Fig. S7. Chaudière Belletille pour canot à vapeur. — Échelle i/30« pour chaudière alimentant une
machine de 3*^ de 300^.
Vue 2* Vue i- Vue s-
POTER IT BNtELOmi.
Â,6 Ibyer et cendrier constituant le fourneau.
a porte de foyer, avec écran, et s'ouvrant horizontalement.
b porte de cendrier en tôle simple. Les charnières sont situées tantôt sur Tarète supérieure, tantôt sur Taréte inférieure. On donne à cette porte le degré d'ouverture que Ton veut à l'aide d'une crémaillère recourbée 1, qui passe dans une fente ménagée dans la porte même.
G sole, formée par une pièce de fonte reposant sur des galoches boulonnées contre les parois intérieures de l'enveloppe.
c barreaux de grille, sur une seule rangée» inclinés de l'avant à l'arrière. Ces barreaux sont appuyés sur la sole C et sur le sommier 2.
D intervalles entre les tubes constituant la botte à feu. A sa sortie du /oyer, la flamme s'élève dans les intervalles libres entre les tubes et entre ceux-ci et l'enveloppe ; elle lèche les tubes avant d'atteindre la cheminée.
ly brise flamme ; sorte de treillage placé dans les courants de flamme, au-dessus du faisceau tubulaire ; il est formé de bandes de tôle reposant sur des cornières boulonnées contre les parois intérieures de l'enveloppe. Les sections des espaces libres de cette sorte de grillage, vont en augmentant depuis l'axe de la cheminée jusqu'à l'enveloppe. Sans cette installation, les gaz chauds de la combustion s'é-
128 DESCRIPTION DES CHAUDIÈRES. -- N« 6i«
f . lèveraient directement vers Taxe de la cheminée, et les tnbes ne seraient pas chauffés sur toute leur longueur,
E botte à fumée ; compartiment situé auh-dessus du brise flamme et dans lequel pénètrent les gaz de la'combusUon avant d'atteindre la cheminée.
e porte de la botte à tubes, formée de deux demi-portes à double tdle, et garnies d'escarbilles ; elles s'ouvrent horizontalement.
E' culotte de La cheminée^ formée de doubles tâles dont Tintervalle est garni d'escarbilles.
E'' cheminée à rabattement, formée également de doubles tôles, mais sans remplissage intérieur.
F enveloppe de la chaudière, formée de doubles tôles espacées, reliées par des entretoises et des cornières. L'intervalle compris entre les tôles est garni d'escarbilles pour éviter les déperditions de chaleur.
f maçonnerie en briques réfractaires entourant le foyer.
1 crémaillère recourbée, articulée à sa partie inférieure, et passant dans une fente de
la porte de cendrier h; cette crémaillère sert à fixer cette porte à tel degré d'ouverture que l'on veut.
2 sommier des barreaux de grille. Derrière ce sommier se trouve une petite caver- ' ture rectangulaire destinée à laisser passer l'air.
STSitllB TCBDLIIBB.
F' tubes en fer forgé, soudés à recouvrement sur mandrin. Ces tubes ont un diamètre extérieur de 82 millimètres et une épaisseur de 6 millimètres ; leur longueur est d'environ 0",60. Ces tubes sont disposés longitudinalemenl et en quinconce audessus de la grille. Ceux qui appartiennent à la même rangée verticale sont reliés entre eux alternativement sur l'avant et sur l'arrière, par des hoUeê de raccord {* dans lesquelles ils sont vissés. Chaque rangée verticale de tubes prend le nom d'^ Umeni et chaque .élément, disposé en serpentin, part du collecteur inférieur G' pour aboutir au collecteur supérieur G. Pour les chaudières de canot, le nombre d'éléments est généralement de cinq et chaque élément est formé par la réunion de 6 tubes. Tous les éléments sont reliés entre eux, sur l'arrière, par un cadre formé de bandes de fer maintenues par des tirants.
Lorsque la chaudière est en fonction, l'eau remplit le collecteur inférieur et enri' ron les trois tubes inférieurs de chaque élément j la vapeur occupe la partie supérieure du faisceau tubulaire.
p boîtes de raccord en fonte malléable, sur lesquelles les tubes sont vissés, et qui établissent la communication entre ces tnbes \ les joints sont rendus étanches an moyen des rondelles 3.
f^ douilles ou manchons de raccord des tnbes supérieur et inférieur de chaque élément, avec les bouts d'attente vissés sur les collecteurs G et G^. Cette disposition a pour but de permettre le démontage de l'un quelconque des éléments, sans toucher aux autres.
0 collecteur supérieur ; tube de section quadrangulaire, fermé à ses deux extrémités^
et où viennent aboutir les tubes supérieurs de tous les éléments. <P • collecteur inférieur ; tiibe également fermé A ses deux extrémités, et de section quâ* drangulaire, dans lequel débouche le tuyau d'alimentation et où les tubes inférieurs'dé tous les éléments puisent leur eau. H tube diviseur; sorte de réservoir de vapeur en communication avec lecoUecteur sa- ' ' ' pèrieur p à l'aide de trois petites tubulures de sections différentes. La tubulure du milieu a la plus petite section. Le tube diviseur et les petites tubulures ont pour but de prévenir les dénivellements de l'eau dans les divers éléments, en rèpàrtissant autant que possible sur tous les points du générateur^ l'effet de succion exercé par la prise de vapeur. — A l'une de ses extrémités, le tube diviseur est muni d'un trou 4e nettoyage fermé par un bouchon À vis.
1 tuyau de communication du tube diviseur avec l'épurateur.
• 8 iMgnes vissées sur les tubes contre les l>ottes de raccord /^ et les manchons de
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raccord fi ; elles sont destinées à assurer l*étanchéité des joints. Entre ces bagues et les raccords ou les manchons, et dans des rainures creusées à cet effet sur ces pièces, se loge du mastic au minium que les bagues compriment. 4 portes ou bouchons de visite des collecteurs G,G' et des boîtes de raccord f. Ces bouchons sont maintenus à Taide de boulons dits à ancre.
OBGAHBS ACCESSOIRES
E| tuyau d'évacuation de la vapeur du cylindre.
e, appendice terminant le tuyau d'évacuation E, et produisant le tirage forcé. Cet appendice est pourvu d*une sorte de clapet à charnière que l'on manœuvre à l'aide d*un écrou à oreille S et dont le déplacement augmente ou diminue la section de l'orifice par où s'écoule la vapeur dans la. cheminée ; on peut, par suite, faire varier la vitesse d'écoulement de cette vapeur et conséquemment le tirage.
I' épurateur, vase dans lequel débouche le tuyau I, pour que la vapeur se dépouille des particules liquides qu'elle a pu entraîner. Cet épurateur est décrit en détail au n* 6I5.
J botte de la soupape d'arrêt.
j soupape d'arrêt servant de registre de vapeur, et se manœuvrant au moyen d*un volant.
K tuyau amenant la vapeur de la chaudière dans la boîte à tiroir.
k prise de vapeur pour l'injecteur d'alimentation.
L boite de la soupape de sûreté, surmontant Tépurateur V,
l soupape de sûreté située à la partie supérieure de l'épurateur, et ouvrant à l'air libre.
M contre-poids de la soupape de sûreté, placé à Textrémité du levier m.
m levier du contre-poids M de la soupape de sûreté L.
N tuyau d'alimentation. Ce tuyau part de la boîte à crépine 13; il amène l'eau d'alimentation à l'automoteur alimentaire n, qui en règle l'écoulement ; puis il vient déboucher dans le collecteur inférieur par un orifice situé sur l'arrière, et un peu en contre-bas de celui qui établit la communication de ce collecteur avec le cylindre-niveau Q.
n robinet automoteur ou régulateur d'alimentation. Ce robinet est représenté à grande échelle par la fig. 7, pi, VII ; il est plac6 contre le chapeau du cylindreniveau Q, et son tournant pénètre à l'intérieur de ce chapeau. Il porte deux leviers '.l'un emmanché sur l'extrémité intérieure du tournant, l'autre sur l'extrémité extérieure. Le premier est attelé à un flotteur, cylindre creux en fonte de fer qui plonge en partie dans Teau du cylindre-niveau -, le second porte un contrepoids formé de rondelles de fer, qui est destiné à équilibrer le poids du flotteur diminué de celui du volume d'eau qu'il déplace. Ce dernier levier porte aussi un index qui marque sur un cadran gradué, le degré d'ouverture du robinet. — Le mouvement de montée ou de descente de l'eau dans le cylindre-niveau détermine un mouvement analogue du flotteur, et conséquemment l'ouverluro ou la fermeture partielle ou totale du robinet n, suivant Tamplitude des oscillations du niveau de l'eau dans le cylindre Q.
n' tubulure pour faire le plein, placée au sommet du cylindre-niveau Q. Le plein se fait en versant l'eau, à l'aide d'un seau, dans un entonnoir que Ton emmanche dans le trou de cette tubulure. Pour l'appareil de navire, le plein se fait à Taide d'une pompe refoulant par la tubulure n'.Lorsque le plein est fait, on ferme le trou de la tubulure à l'aide d'un bouchon à vis, ou bien d'un robinet si la tubulure en possède un.
O robinet de vidange ; dans certains appareils, le robinet 0 sert à régler l'alimentation auxiliaire par l'injecteur giîTard.
Q cylindre-niveau; récipient de section circulaire ou quadranguiaire, placé sur le côté de la chaudière et communiquant avec le collecteur supérieur par le tuyau 15, et avec le collecteur inférieur par le tuyau 16.
g tube indicateur du niveau de l'eau dans le cylindre-niveau et conséquemment dans l'appareil lubulaire. En marche, le niveau accusé dans le tube est toujours plus m. 9
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élevé de six à huit jcentimètres environ^ que celui de Teau dans l'appareil tabulaire. Celte différence provient du refroidissement qu'éprouve la vapeur dans le tuyau 15, et de l'entraînement de Teau des tubes du générateur par la vapeur naissante.
r sifflet de signal, monté sur l'épurateur l\ près de la son,pape de sûreté.
S manomètre métallique indiquant la pression de la vapeur.
T carlingues en fer constituant le plan de pose des chaudières.
5 écrou à oreille servant à manœuvrer le petit clapet à charnière qui règle l'échap-
pement de la vapeur du cylindre par la tuyère 0|.
6 robinet de décharge et tuyau par lequel la vapeur se rend dans le siphon à Tapeur
ou giffard de cale. CTest aussi par ce tuyau qu'on évacue babHoellement l'excès de la vapeur produKe «daiis la chaudière.
7 robiBet de purge de l'épuralieur ; lorsqu'on est obligé de marcher aocideatellement
à l'eau salée, oe robinet reste ouvert et sert de robinet d'extraction. Dans ce cas, on tient le niveau trè»-élevé pour déterminer des entraînements d'eau dans l'épurateur. Un petit tuyau que l'on raccorde sur le robinet 7» rejette rea« à la mer.
8 robinet et tuyau d'échappement permettant d'envoyer directement la vapeur de la
chaudière dans la cheminée^ pour activer le tirage quand la machine ne fonctionne pas.
9 tuyau de refoulement de la pompe alimentaire.
10 tuyau de refoulement de Tinjecteur alimentaire.
1 1 réservoir en communication avec une caisse à eau douce pla<;ée en abord et con-
tenant la provision d'eau d'alimentation. Le réservoir 11 est muni d'une soupape de trop-plein qui permet à l'eau envoyée par les tuyaux 9 et 10, de retourner dans la caisse à eau douce quand le robinet automoteur n ne peut pas débiter toute l'eau refoulée.
12 système de leviers et de conlre^ids pour charger convenablement la soupape de
trop-plein et la maintenir sur son siège tant que le robinet n est suffisamment •ouvert.
12' tuyau de oommiuiiicaUon de la soupape de trop-plein avec le réservoir d'alimentation.
13 botte à crépine dans laquelle passe l'eau d'alimentation en sortant êm réaervoir 11,
La erépine a pour but de débarrasser cette eau des impuretés qu'elle est susceptible d'entraîner et qui pourraient engager le robinet automoteur d'alioMotation n.
14 rebinet ou bouchon de vidange du «ylindre-niveau Q.
lô tuyau de communication du cylindre-niveau Q avec le collecteur supérieure. 16 iMyau de communication du eylindre-niveau Q avec le collecteur inférieur G'.
N^ 6ts Apipareil évapoFflitoire Bellevfille ponr Miavic^e, —
pj ^ Tout appareil évaporatoire Belleville pour navire se compose de plusieurs corps comprenant chacun un groupe de tubes formant un générateur distinct, dans le genre d'une chaudière de caaot. Ou voit en /%. ô, pL VU, un appareil évaporatoire pour navire comprenant 13 corps de chaudière.
Pour le légendement de cet appareil, on a adopté les mêmes lettres que sur la chaudière de canot, fig. 37 du texte, aux compartiments, pièces et organes de même aorn et de môme fonction. U sufGra donc de se reporter à la légende de cette figure, sauf pour les parties suivantes, qui n'ont pas leurs correspondantes dans le générateur de canot, ou qui possèdent ici un agencement ou un usage tout à fait différent de celui qu'elles ont dans ce générateur.
g boulons & champignons reliant la maçonnerie à l'enveloppe.
nii tuyaux d'échappement à travers lesquels s'écoule la vapeur qui sort par les soupapes de sûreté. Les tuyaux d'échappement des corps de l'avant aboutissent à un
PI. VII
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tuyaa cobubiui qui remonte le loDg de b chemUiée. Il eo est de m;ème pour les ■chaudières de Tarrière.
n' robinet gradué à soupape, placé sur le tuyau de refoulement de la pompe d'allmentalion à Tautometeur alimentaire. €e robinet sert, concurremment avec Tautomolem, àffégler ratimeatation.
u petites portes fermant les trous de ki toiture par lesquels on a introduit les escarbilles entre les deux. tôles de l'enveloppe et de cette toiture.
Au lieu du système tubulaire représeoté en /ig. 5, pi. VIL M. BBllevilte a adopté en 1872 un nouveau modèle qui a été appliqué à tout un côté de ra|>pareil évaporatoire de V Hirondelle.
Le nouveau système tubulaire est formé d'éléments doubles. Cette disposition est obtenue en plaçant les boites de raccord horizontalement et en inclinant un peu les tubes d*une même boîte en sens contraires l'un de Tautre. Ces tubes sont vissés comme d'habitude dans deux boites de raccord semblables à la première, mais superposées. L'inclinaison des tubes est de 8 centimètres par mètre pour le tube inférieur de chaque élément, et de k centimètres par mètre pour tous les autres.
11 résulte de ces diverses modifications un meilleur dégagement de la vapeur, et, de plus, une vid|ti^e complète des tubes lorsque l'appareil ne fonctionne pas, ce qui ne peut être obtenu avec Fancienne disposition.
Mais par contre, la surface de chauffe est plus petite, bien que le diamètre des nouveaux tubes soit un peu plus grand que celui des anciens ; car chaque corps de chaudière du nouveau système ne possède que 108 tubes, au lieu de 156 que contenaient les anciens corps. On n'a d'ailleurs rien changé à l'agencement des tubes entre eux et avec les collecteurs.
!DesieriplicMt détaillée de TépurAteup dans les ckiaudlèjpefi Belleville. — Les organes que Ton rencontre dans les autres ciiaudières se retrouvent dans les appareils Bellenlle; mais il y a en plus, dans ces derjiiers appareils, un épurateur et un système d'alimentation présentant des di^ositions spéciales.
L'épurateur a pour but de dépouiller la vapeur de l'eau qu'elle a pu entraîner ^'ig- 6, en sortant du générateur. On évite ainsi les projections d'eau dans les cyljn- pi. vu. dres, et le mauvais fonctionnement qui résulte de l'emploi d'une vapeur humide. Cet organe est représenté à grande échelle par la fig. 6, pL Vil ; la légende accointe à cette planche en donne une descr^>tion détaillée.
En générai, il n'y a qu'un épurateur par appareil évaporatoire. Cet oigane se trouve placé sur le trajet du tuyau de vapeur. Dans l'appareil évaporatoire complet représenté enfig. b^pl. VII, l'épurateur est placé dans le plan diamétral du bâtiment, entre les chaudières et la machine^ il repose sur iin socle formé par une forte cornière circulaire, en fer.
Depuis 1872, M. Belleville a apporté à l'épurateur les modifications suivantes : la cloison intérieure n'existe plus, la vapeur pénètre dans l'épurateur par un tuyau recourbé horizontalement, sur une demi-circonférence, et légèrement incliné de haut en bas. U en résulte que les parties solides ou U^udes entraînées par la vapeur, sont projetées tangentiellemeot avec la vitessiç
acquise, contre la paroi intérieure de l'épurateur, le long de laquelle elles continuent leur mouvement hélicoïdal sous un angle d'environ 30 degrés. Par PefTet de leur pesanteur et de la direction descendante qui leur est imprimée par le tube en spirale, elles se réunissent à la base de Tépurateur. La vapeur, en vertu de sa faible densité et de son élasticité, se trouve ainsi séparée des particules liquides et solides qu'elle avait entraînées, et sort par un tuyau placé au sommet de Tépurateur. — Cet appareil fonctionne bien, même quand la vapeur est fortement chargée d'eau.
Description déteUlée du cylindre-niveau et de Tautomo-
teur d'alimentation. — Chaque corps de chaudière est muni d'un appa-
Fig. 7, reil de niveau monté sur un organe qui règle automatiquement l'alimentation.
PI. VII. Cet organe est représenté à grande échelle par la fig. 7 pL VII ; la légende
adjointe à cette planche en donne une description détaillée.
L'alimentation est sans contredit la partie délicate des chaudières Belleville. En effet, si le niveau de l'eau ne se maintient pas à très-peu près à la même hauteur pendant le fonctionnement de l'appareil, on risque d'avoir des entraînements d'eau, si le niveau s'élève trop haut; ou de rougir les tubes, s'il tombe trop bas. Or, pour maintenir le niveau à peu près constant, il faudrait envoyer k chaque instant dans l'appareil tubulaire, quelle que soit l'allure de la machine, une quantité d'eau strictement égale à celle qui est vaporisée dans le même temps.
Pour les chaudières fixes, cette difficulté a été pleinement résolue par M. Belleville^ à l'aide de la soupape de trop-plein et du robinet automoteur d^alimentation. Mais sur les bâtiments, l'emploi du robinet automoteur d'alimentation ne donne pas toujours des résultats aussi satisfaisants que ceux que l'on obtient à terre.
Pour se rendre compte de la manière dont s'opèrqpt l'alimentation et la circulation de l'eau dans le système tubulaire, en emploie parfois des chevilles fusibles. Ces chevilles, que Ton incruste dans les bottes de raccord des deux ou trois rangées inférieures de l'avant, ne fondent que lorsque les bottes manquent d'eau. Les indications fournies par ces chevilles n'ont de valeur qu'autant que les tubes sont engorgés-, car avec Mes tubes propres, les indications du tube de niveau d'eau sont suffi santés. Les chevilles fusibles ne sont habituellement employées que dans les essais.
Pour assurer Talimentation à bord comme à terre, M. Belleville a proposé récemment un autre dispositif qui a pour but de régler la vitesse dlntroduclion de' Peau d'alimentation dans la chaudière et de maintenir cette vitesse constante; on remédie ainsi aux irrégularités de la distribution de l'eau dans les divers éléments tubulaires, qui résultaient des variations de la pression de la sapeur ou de la poussée des pompes alimentaires. Cette nouvelle disposition est représentée par la fig. 7 6m, pL VII ; elle est décrite dans la légende de cette planche.
Fig. 7 bis, La soupape de trop-plein est chargée par le contre-poids I, mais peut recevoir un accroissement de charge du ressort R, en agissant sur la vis qui termine l'extrémité de sa tige et qui appuie sur le levier f. Quand la pompe alimentaire fonctionne et que l'eau pénètre dans le régulateur, cette eau exerce sur lo
PI. VII
ressort R une pression qui tend à le fermer, et les lentilles inférieures 8*élèvent. L*élasticité du métal et la pression de la vapeur dans l'intérieur du ressort résistent à cette pression. Lorsque l'excès de la poussée de Teau d'alimentation sur la résistance du ressort atteint une certaine valeur, la soupape de tropplein se soulève, et la vitesse d'introduction de l'eau dans la chaudière n'augmente plus.
S'il se produit des variations de pression à la chaudière, le ressort R sera plus ou moins résistant; mais le clapet de trop-plein ne se soulèvera que lors> que l'excès de la poussée de l'eau sur la charge du clapet aura atteint la valeur constante assignée. L'eau sera par suite toujours introduite avec la même vitesse, ou du moins avec de faibles variations de vitesse.
N* Ole Derniers perfeetionnemLents apportés aux appareils Belleville pour navire. —Le modèle 1872, quoique bien supérieur aux précédents, a néanmoins décelé dans la pratique qu'il comportait encore certains inconvénients, qui peuvent être résumés comme suit :
1* Difflculté du libre dégagement de la vapeur des tubes contenant Teau, et situés à la partie inférieure de chaque élément. Il en résulte que lorsque Fallure des feux devient tout à coup très-active, la vapeur formée en grande quantité dans les tubes inférieurs, repousse la colonne liquide au lieu de la traverser, Tentratne dans le collecteur supérieur, et de là dans l'épurateur. La chaudière est presque vidée, et les tubes sont exposés à des coups de feu. Lorsqu'une nouvelle quantité d'eau envoyée par la pompe alimentaire vient en contact avec ces tubes ainsi surchauffés, il se produit des contractions violentes qui occasionnent souvent des fuites. — Ce même fait se produit lorsqu'on pousse les feux très-activement, la machine dépensant une plus grande quantité de vapeur, si le niveau est élevé. Pour éviter ces entraînements d'eau, iL faut tenir le niveau bas, et la vapeur est alors trop surchauffée.
2* L'alimentation directe dans le collecteur inférieur occasionne des irrégularités dans le travail des divers éléments, parce que les éléments les plus voisins du débouché de l'alimentation reçoivent de Peau notablement plus froide que les autres; ils produisent par suite une moins grande quantité de vapeur; d'autre part, les tubes directement exposés au feu sont soumis à des alternatives de dilatation et de contraction très-nuisibles, résultant des variations de la température de l'eau d'alimentation.
3* L*obligation de tenir un niveau relativement bas, lorsque les feux sont activement poussés, supprime tout entraînement d^eau dans l'épurateur, et les matières calcaires ou graisseuses que renferme l'eau d'alimentation se déposent sur les tubes.
Pour obvier à ces divers inconvénients, M. Belleville a adopté, en 1876, un nouveau modèle de chaudières marines qui réalise les perfectionnements suivants :
1. Applicaiûm dei b&Uet de raccordement jumelles et à circuUUionj aux élémentt doubles générateurs pour obtenir le libre dégagement de la vapeur et sa séparation de Veau. -*- Les boites jumelles mettent en communication par leurs deux extrémités, les fourches qui contiennent l'eau dans chaque élément celles sont divi-
Googk
\7yJ^ DESCniPTION DES CHADD^IRES. — iT* 61.
sées en deux compartiments par um cloison verticale; ces compartimenis communiquent ensemble hant et bas. La vapeur qjui se dégage de diac«ae des fourches vient, en raison de rincUnaiison naturelle qae possède chacum des tobes d*un éiément double, s'écouler dans le compartiment de droite, lors de son passage au-dessus de la ckoîson -, cette vapeur, par son chasgemcnt de direction qui de verticale devient horizontale, projette dans ce* compartimeiit de droite la majeure partie de Teau dbni elle est chargée en excès^ C'est alors que, très-saturée et mêlée de vésicules d'eau , la vapeur sort de la boite jumcilepair le tube supérieur du compartiment de droite, pour eirccder rapidement daas les tubes supérieurs de Pélénent. Les vésicuftes d'eau se vaporisent au contact de ces tubes, puis la vapeur se rend à Tépurateur danâ un état plus oa moins humide, suivant la hauteur moins ou plus grande du niveau de Feau dans la chaudière.
Chaque boîte jumelle k circulation est raccordée par sa partie infiérieure avec le collecteur inférieur, de telle sorte que Teau s*écoule librement du compartiment de droite de chaque boîte jumelle dans le collecteur, pour venir circuler dans la fourche inférieure de chaque élément, où la vaporisation est considérable par le fait de son exposition directe à l'action la plus intense du feu. — On réalise ainsi une circulation dont Tactivité est proportionnelle à Tactivilé du feu et à la quantité de chaleur absorbée par les surfaces de chacune des fourches qui contiennent de Teau. Par le fait de cette active circulation, trèsrationnelle^ puisque Peau pénètre dans la fourche par le cùté opposé à celui où sort la vapeur, les tubes exposés au coup de feu se trouvent complètement à Pahri des brûlures.
Ë2L résumé, l'application de bottes jumelles de circulation procure les importants avantages suivants :
1« Libre dégagement de la vapeur de chacune des fourches contenant Teau, et retour assuré de la plus grande partie de Teau entraînée par cette vapeur.
i* Possibilité de maintenir norm^ment le niveau de Teau plus élevé dans le générateur, et par suite de toujours pouvoir former de la vapeur satuarée, ce qui est indispensable avec les pressions élevées, à. cause du graissage des machines.
S"" Circulation libre de Teau, et retour dans les tubes inférieurs de Teau déjà chauffée, d'où suppression des variations considérables de dilatation et meillieiure utilisation de la surface de chauffe.
11. Application d'un épta-ateur de vapem qui sert en mime temps de réckauffnr dTeau d*alimentaiion, avec retour d^eav tm générateur, — Cet épurateur est formé d'un cylindre horizontal divisé en deux compartiments superposés, pur une cloison régnant sur les troi& quarts environ de sa longueur, à partir de la tète. La vapeur venant du générateur pénètre dans le conapartiment inférieur do cylindre par une tubulure, et s'épanouit sous la cloison, en projetant i^ers l'extrémité opposée du cylindre les vésicules d'eau et les particvUes calcaires qu'elle peut avoir entraînées. L'eau d'alimentation pénètre dans le cylindre par une tubulure située sur le cAté, à rarrière, près du fond. L'échauffemenft instantané de l'eau qui se trouve ainsi mise en contact avec la vapeur, a peur
effet de précipiter à Tétat pulvérulent la totalité des carbonates de chaux et aussi la majeure partie du sulfate de chaux. — L'eau d'alimentation ayant ainsi atteint, à cinq ou six degrés près, la température de la vapeur, s'écoule pour faire retour au cdlecteur inférieur du générateur, en passant par la tabulure de retour d'eau située au-dessous de la cloison, à l'avant de Tépurateur, et per !e déjecteur où les boues calcaires se précipitent. — Les deux extrémités du cytîndre-épurateur sont munies de bouchons autoclaves pour le nettoyage intérieur.
L*épurateur de vapeur et réchauffeur d'eau d'alimentation, avec retour d'eau au générateur, réalise les avantages suivants :
V Épuration de la vapeur.
2* Précipitation des dépôts calcaires contenus dans l'eau d'alimentatioiï.
$• Retour au générateur de l'eau qui pourrait être entraînée par la vapeur lorsque le niveau est momentanément trop élevé.
4* Préservation des coups de feu ou avaries diverses résultant de Taccumulation des croûtes calcaires sur les surfaces les plus exposées au feu.
5» Travail égal des divers éléments composant un générateur, parce qu'ils reçoivent tous de l'eau îi la même température élevée.
6* Suppression pour lés tubes les plus rapprochés du feu, des effets nuisibles des dilatations et des contractions qui résultaient des intermittences d^alimentaticn h des températures plus ou moins différentes de celles de la vapeur.
7* Possibilité d'employer arec succès des anticufcaires destinés à précipiter les dernières parcelles de sulfate de chaux, l'action de ces ingrédients devenant aussi complète que possible eu égard à Tabsence des entraînements d^eau au dehors.
CSrille Belleville â. circulation d'eau. — Les grilles ordinaires ont l'inconvénient d'atteindre, après quelques heures de chauffe, une température assez élevée pour permettre aux mâchefers de se coller, et d'obstruer ainsi, dans une proportion plus ou moins grande, le passage de l'air nécessaire âla combustion. M. Belletfitte a imaginé un système de grillé qui permet d'éviter cet inconvénient. — Le foyer comporte :
1' Une grille tubulaire montée sur un châssis incliné composé de plaques en tôles et cornières. A ce châssis se rattachent haut et bas, les tubes collecteurs des tubes-grilles ; ces collecteurs sont munis, en regard de chaque tubegrille, de bouchons de nettoyage dont le diamètre extérieur est de 50 millimètres. Le collecteur inférieur porte deux tubulures, Tune qui communique avec le tuyau d'alimentation venant des pompes alimentaires, et l'autre par laquelle s'opère la vidange de la grille du générateur.Le collecteur supérieur porte aussi une tubulure à chacune de ses extrémités, toutes deux se raccordant avec les extrémités du collecteur inférieur du générateur.— Aux tubes collecteurs viennent se rat tacher les tubes-grilles qui, à leur extrémité inférieure, sont cintrés de la râleur d'une demi-circonférence pour la liberté de leur dilatation ; ils sont suffisamment écartés les uns des autres pour qu'un barreau en fer méplat puisse être placé entre chacun d'eux, afin d'agmenter le nombre des vides destinés au passage de Pair. L'ensemhlc de la grille tubulaire est incliné d'environ 13 degrés.
2*' Une petite grille, composée de barreaux ordinaires qui sont cintrés suivant un quart de cercle, est disposée à l'extrémité et en contre-bas de la grande pour recevoir les résidus de la combustion. Il existe entre cette petite grille et le collecteur inférieur de la grande, un écartement dans le sens vertical suffisant pour l'extraction des scories.
3* Un cendrier en tôle, sur lequel est disposé une barre d'appui transversale pour un crochet spécial, h Taide duquel on opère l'extraction des scories accumulées sur la petite grille.
L'eau froide d'alimentation arrive dans le collecteur inférieur de la grande grille, circule en s'élevant dans les tubes inclinés pour se rendre dans le collée^ tcur supérieur de la grille et de là dans le collecteur inférieur du générateur.
— I^es tubes-grilles sont toujours ainsi remplis d'eau à faible température ; il en résulte que les mâchefers, à mesure qu'ils se déposent, sont refroidis par ce contact et ne peuvent se souder ni entre eux ni à la grille.
L'allumage des feux se fait simultanément par les deux extrémités du foyer, c'est-à-dire par la petite grille et en tète de la grande. Pour la charge du fourneau en marche, on emploie d'abord un outil spécial à dents, au moyen duquel on racle de l'avant à Tarrière la partie supérieure de la grille tubulaire, ce qui fait tomber tous les mâchefers sur la grille du fond. En ramenant l'outil légèrement soulevé, on égalise le combustible qui a été repoussé dans le fond, puis on place le combustible frais sur l'avant de la grille tubulaire. Ce mode de chargement du fourneau est très-avantageux, tant au point de vue des facilités du travail qu'au point de vue de la bonne utilisation du combustible.
— Le décrassage s'opère seulement sur la petite grille du fond, et par suite le fourneau n'est paralysé, pendant cette opération, que dans une mesure très- restreinte. — Le système de grille qui nous occupe constitue certainement un progrès remarquable.
IV* 617 FonctionneiULent des chaudières Belleville. ~ Le
principe sur lequel sont fondées les chaudières Belleville est le suivant : faire arriver $ur deê surfaces très-chaudes, de Veau qui se vaporise rapidement et se renouvelle de même.
Dans ces chaudières, l'eau refoulée par la pompe alimentaire pénètre dans le collecteur inférieur, d'où elle s'élève dans chaque élément. Les tubes étant entourés de gaz chauds sont à une température très-élevée ; conséquemment à mesure que l'eau s'élève, elle s'échauffe, et son mouvement ascensionnel continuant, elle ne tarde pas à se transformer en vapeur. Cette vapeur se rend d'abord dans le tube diviseur qui régularise en quelque sorte sa pression^ puis dans l'épurateur où elle se débarrasse des particules aqueuses qu'elle est susceptible d'entraîner. Enfin de l'épurateur, la vapeur se rend dans les boites à tiroirs de la machine.
Au repos sans pression, le niveau est parfaitement net dans les tubes, et se trouve d'ailleurs à la hauteur indiquée par le tube-jauge. Mais dès la mise en marche, l'eau n'a plus de niveau dans les tubes. La vapeur formée dans les tubes inférieurs entraîne en s'élevant, une quantité d'eau d'autant plus grande que la formation de la vapeur est plus rapide ; le niveau est détruit,
et les tubes qui avoisinaient ce niveau, au-dessus et au-dessous, renferment un mélange de vapeur et d'eau d'autant moins dense que le tube que Ton considère est plus élevé. — La circulation de l'eau ainsi divisée est éminemment favorable à l'absorption rapide du calorique, et, ^en général, il n'y a pas à craindre que les tubes soient brûlés.
Les proportions de la chaudière sont combinées de telle sorte que l'eau qui circule dans Tintérieur des tubes, se trouve complètement transformée en vapeur après en avoir parcouru seulement une partie. De la sorte, les tubes inférieurs contiennent toujours de l'eau, et les tubes supérieurs de la vapeur.
Ici, il n'existe point de grands réservoirs d'eau comme dans les chaudières ordinaires; mais, par contre, la cantintdlé de l'alimentation est d'une nécessité absolue. Sous ce rapport, les anciennes chaudières étaient défectueuses ; les nouvelles au contraire, celles à éléments doubles et à tubes inclinés, avec adjonction du régulateur d'alimentation à pression constance, paraissent trèsbien agencées. Dans les derniers essais faits sur YHirondelle^ Talimentation des nouvelles chaudières n'a jamais manqué; le niveau est resté à peu près régulier, oscillant seulement de quelques centimètres. Les robinets gradués à soupape, à l'aide desquels on règle l'alimentation de chaque corps de chaudière du nouveau système, n'exigent pas une manœuvre constante. Cette manœuvre ne se fait qu'aux changements d'allure de la machine. Pour une allure donnée, le robinet gradué dans chaque corps est ouvert d'une môme quantité, indiquée du reste par la graduation correspondante àTallure adoptée. Si à un moment donné le nombre de tours de la machine augmente légèrement, la vapeur se surchauffe davantage, et pour un même poids produit plus de puissance; si au contraire le nombre de tours diminue un peu, le niveau s'élève dans l'appareil tubulaire, et la vapeur produite est plus humide. Mais comme l'eau entraînée par la vapeur se dépose dans l'épurateur, la perte de chaleur n'est pa3 considérable si la purge de ce récipient aboutit dans la bâche. Il est facile de comprendre qu'une môme ouverture des robinets gradués ne saurait convenir à toutes les vitesses, et que lorsque les écarts dans l'allure dépassent une certaine limite, il faut rectiûer l'ouverture de ces robinets.
Lorque plusieurs corps de chaudières fournissent de la vapeur au môme appareil moteur, l'alimentation ne se fait pas toujours très-régulièrement dans toutes les chaudières à la fois. On peut corriger les écarts qui se produisent par une manœuvre intelligente des portes de cendriers. Si parexemple le niveau baisse à une chaudière, c'est qu'elle fournit plus de vapeur que les autres ; en fermant un peu la porte du cendrier, on diminue l'activité de la combustion et parsuite celle delà vaporisation, et le niveau se rétablit sans qu'il soit besoin de toucher au contre-poids du flotteur du régulateur d'alimentation ou au robinet régulateur. Si, par contre, le niveau est trop élevé, on augmente la vaporisa^ tion en ouvrant davantage la porte du cendrier, et le niveau baisse sans qu'il soit besoin de toucher aux organes d'alimentation. La manœuvre que nous indiquons ne peut naturellement être pratiquée qu'autant que les chaudières en fonction sont très-puissantes, eu égard à la quantité de vapeur à fournir à l'appareil moteur.
Dans ee genre d« chaudières, comme dans tous les types à eau dans les tubes, il y a des variations sensibles de pression àehaque charge de fourneau. Gela tient à ce que la surface de chauffe, étant en grande partie directe, reçoit principalement la chaleur par rayonnement; or ce rayonnement est notablement diminué lorsqu'on a mis du charbon frais par-dessus le charbon incandescent qui recouvrait la grille. De là un abaissement momentané de pression, qu'il faut corriger en eflbetuanide petites charges souvent renouvelées. Le système de griMe tubulaire- dont il est question au n* 6Ic, est éminemment propre k éviter l'ineonvénient donC il vient d'être question.
Les chaudières Belkmlle sont destinées à fonctionner à Teau douce, et par suite à alimenter, en marine, des machines avec condensation par surface. Néanmoins, on peut être appelé à fonctionner dans certains cas, soit avec de Peau saumAtre, soit même avee de Teau salée. En principe, ces appareils étaient munis d'un réparateur des pertes d*eau douce qui est décrit au n* 61|o; ce réparateur, qui envoyait d^ailleurs souvent de l'eau salée au condenseur, est avjourdHiui abandonné. On répare les pertes en alimentant avec Teau de mer. D'autre part, Tintroduction de Peau de la mer dans les chaudières peut avoir lieu accidentellement, à la suite de fortes fuites dans les joints des tubes du condenseur à surface.
S^il s'agit de réparer les pertes, on affecte généralement à cette opération une seule chaudière, qui est alors alimentée directement par le petit cheval, et on tient Ife »iveau très-élevé, en dminuant le contre-poids du flotteur du régulateur d'alimentation, ou en ouvrant d'une plus grande quantité le robmet régulateur. Grâce à ce niveau élevé, la vapeur entraîne de l'eau dans Fépurateur, et cette eau est ensuite rejetée à la mer. A cause de la circulation rapide de Teau dans les tubes, le sel n'a pas le temps de devenir adhérent, et l'eau l'emporte dans Pépurateur-, l'expérience a pleinement confirmé ce fait. La hauteur du niveau à maintenir dans la chaudière est réglée d'après les indication» du salinomètre dans l'eau prise à Pépurateur; la concentration de cette eau se maintient généralement à 3* ; si le degré de salure est plus élevé , les entraînements d'eau sont insuffisants et il faut tenir un niveau plus haut; si le degré de salure est plus faible, les entraînements d'eau sont trop considérables et on peut tenir le niveau plus bas. La >'apeur fournie par cette chaudière va travailler dans les cylindres, purs elle passe du condenseur dans la bâche à eau douce, et de là dans les réservoirs destinés à la recneillùr . Lorsque ces réservoirs sont pleins, il convient, si les circonstances le permettent, de supprimer le fonctionnement de la chaudière alimentée à Peaw de mer et de la vider complètement. Toutefois, si cette opération ne peut être ibite, on se contente de supprimer l'alimentation an petit cheval, en rétablissant celle de la machine ; le niveau est provisoirement maintenu élevé, jusqu'à, ee que le degré de concentration de Pépurateur soit descendo à 1* du salinomètre ; puis ce niveau est réglé à la même hauteur que dans les autres cbandières.
Dans le cas de fbrtes fuites par les joints des tubes du condenseur, on est obligé de tenir le niveau élevé à toutes les diaudières en fonction, afin de faire extraction par Pépurateur dans chacune d'elles. Pour être prévenu
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à tempe de rexistence de ces fuites il: convient de plonger fréquemment le salinomètre dans de Teau prise à la bôche à eau douce. I>ès que ce salinomètre accuse 2*, il font élever ïe* niveau et faire de petites extractions par Tépurateur. L'eau d*extraction est naturellement rejetée à la mer.
M* •!, Avmvto^cfii et iiweoiiTénfents des chavidlèpes BeDe^dUe. — Tel qu'il est constitué, avec son cylindre de retenue formant récha»£feur d*ean d^aliraentatiovi , ses boftes jumelles à circulation, son régulateur d'aMmentation à volume constant, et enfin sa grille tubulaîre, le mMlèfe de 1876 nous poraft un générateur des mieux entendus et le plus propre à être employé dans la manne.
Gt^ee an cylindre de retenue d'eau, formant coHecteur supérieur pour chaque générateur, Teau n'est pas entraînée au dehors, les tubes inférieurs ne sont jamais alaimentésà Feau froide, le volume d*eau par cheval est augmenté, le niveau est plus stable, et il y a moins de variations dans la pression ; car la production de vapeur est beaucoup plus régulière.
Le régukalieur d'alimentation à régime permanent et à volume d'eau déterminé^ assure l'alimentatioa dans toutes les circonstances, même par les plus mauvais temps, et indépendamment de toute bande ou roulis.
Les bottes jumeltes à ckculatioo permettent à. la vapeur de se dégager librement, et aseurenli le retowr ée Teau entraînée. Il en résulte une circulation très-active, éminemment favorable à la bonne utilisation de la chaleur. Le niveau étant plus stable et pouvant être tenu plus élevé, tons les éléments fournissenft de la vapeur qn entratne un petit excès d^eau. Cette circonstance fût éviter le» corrosion» duee à la décomposition du chlorure de magnésium par la vapeur siurchauffée, ainsi qiae celles qui pourraient provenir des acides gras, et enfin les cristallisations résultant de l'alimentation momentanée à Teau de mer.
L'application du foyer à grille tubuKaire avec circulation d'eau, procure une conduite des feux facile, et permet de décrasser rapidement les feux sans fatigue et sans diminution sensible de l'activité du foyer. La combustion est plus régulière et par suite la production de vapeur plus constante. Le combustible est mieux ul^sé.
D'autre part, par leur nature même, les; chaudières Belhville présentent les avantages suivants.
L— - Inexplosibilité; ou plus exactement danger très-limité en cas de rupture d'un tube, en raison de la faible quantité d'eau que renferme la chaudière.
n. — Possibilité d'employer sans danger des pressions très-élevées, ce qui permet de faire fonctionner les machines à grande détente, et par suite de réaliser toutes les économies de combustible que peuvent permettre les machines Woolf. #
Ul. — Prompte mise en pression, en raison du faible volume d^eau, ce qui permet de porter rapidement un secours^ d'être à l'abri d^une surprise, d'attendre ou d'observer l'ennemi sans se signaler par la fumée et sans user l'approvisionnement de combustible pour se maintenir en pression ; de pouvoir échapper à un péril résultant soit du voisinage d'un bâtiment incendié dans un port, soit de la rupture des chaînes ou du dérapage des ancres lors-
que le bâtiment est surpris au mouillage par un coup de vent; enfin, de met- Ire à profit une occasion favorable et imprévue.
IV. — Économie de combustible résultant de la répartition des gaz chauds entre les surfaces trôa-divisées, de Texposition de la plus grande partie de ces surfaces à la chaleur rayonnée par le foyer, de Tactive circulation de Teau dans les tubes , de la propreté des surfaces de chauffe, en raison des facilités des nettoyages intérieurs et extérieurs, de la conduite facile et régulière des feux, enfin de l'emploi sans danger des pressions élevées.
V. — Faible encombrement et légèreté relative, résultant du faible volume d^eau et de la bonne utilisation des surfaces de chauffe, ce qui permet d'augmenter la puissance sans surcroît de charge.
A égalité de surface de chauffe et de grille, la réduction de poids par rapport aux chaudières cylindriques timbrées à 4^, est d'environ 50 pour 100, cette différence serait plus considérable avec 8 et 10 kilogrammes de pression.
VI. — Abaissement considérable des générateurs, et leur mise à Tabri des projectiles ennemis. Cet avantage est très-important, surtout pour les petits bâtiments. D'autre part, les dangers provenant de la pénétration d*un projectile dans un appareil évaporatoire sont bien moindres avec les chaudières BelkmlU qu'avec les générateurs ordinaires, et Tavarie se trouvera toujours plus limitée avec les premières chaudières qu'avec les secondes.
VII. — Faculté de pouvoir sans danger augmenter momentanément la pression, et par suite accroître la puissance du moteur, lorsque, dans certaines circonstances de mer ou dans une situation périlleuse, il faut, coûte que coûte, obtenir promptement de la machine le maximum de vitesse réalisable.
VIII. — Suppression des projections d'eau dans les cylindres, point très-important pour les bâtiments d'escadre qui doivent tenir leur poste, et surtout devant l'ennemi.
IX. — Facilité de réparation, résultant de ce que les divers éléments d'un générateur peuvent se démonter séparément.
X. — Facilité d'entretien, les nettoyages tant extérieurs qu'intérieurs pouvant être faits très-aisément.
XI. — • Facilité d'installation et d'embarquement, le montage abord se faisant par Tassemblage successif de pièces détachées dont la manœuvre est facile, chaque pièce étant d'un poids et d'un volume relativement faibles.
Les chaudières BeUeviUe des anciens modèles présentaient pour la marine des inconvénients très-sérieux, que Ton peut résumer conune suit :
I. — Le dégagement de la vapeur n'était pas suffisamment assuré ; il en résultait des entraînements fréquents d'eau, et très-souvent la vidange du générateur, d'où des coups de feu.
IL — L'alimentation était très-difficile par mauvais temps.
III. — La production de vapeur était très-sensible aux variations derintensité des feux, et, par suite, aux opérations de charge et de décrassage.
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IV. — Le niveau était souvent instable par suite de la faible capacité du réservoir et des irrégularités de Talimentation.
V. ~ Enfin, les tubes inférieurs des éléments étaient exposés à des variations considérables de dilatation, résultant des alternatives delà température de l'eau qu^ils renfermaient. L'eau d'alimentation ne se distribuait d'ailleurs pas également bien dans tous les éléments.
Avec le modèle de 1876, tel que nous Tavons décrit, et avec l'adjonction ue l'épurateur, des boites jumelles, du régulateur d'alimentation à régime permanent et enfin avec l'emploi de la grille tubulaire, tous ces inconvénients ont disparu \ les chaudières Belleville sont devenues véritablement pratiques, et n'exigent pas l'emploi de chauffeurs plus intelligents que ceux qui conduisent les chaudières ordinaires.
N* 61 9 Considérations diverses relatives aux chaudières Belleville et en §^énéral aux chaudières A hante pression. — L'élévation du prix des combustibles, la nécessité pour le constructeur du navire de réserver des espaces et un tonnage de plus en plus considérables pour l'armement des bâtiments de guerre et pour Taménagement des paquebots, donnent à la bonne utilisation de la chaleur dans les machines à vapeur marines une importance qui augmente chaque jour. Cette bonne utilisation ne peut être obtenue que par l'emploi de pressions élevées. Quelques ingénieurs limitent à 8 atmosphères la pression à réaliser ; d^autres n'hésitent pas à la porter jusqu'à 12 et même 15 atmosphères. Les pressions de 6 atmosphères s'emploient déjà très-couramment, et la réalisation des progrès importants qui attendent les machines marines, est subordonnée à la combinaison d'une bonne chaudière à haute pression.
Cette situation a donné naissance à trois types principaux de chaudières à haute pression actuellement employées pour la navigation maritime, savoir :
Premier ttpe. — Chaudières tubulairet cylindriques {n^ 60^ «t J à foyers intérieurs, avec tubes de fumée en retour ou en prolongement du foyer.
Deuxiâiie type. — Chaudières à tubes d'eau verticaux inclinés ou horizontaux (n« 61, et s), les tubes étant fixés d'une manière rigide par leurs deux extrémités, à des réservoirs ou collecteurs de forme quelconque.
TROisiiME TYPE. — Chaudières BelUville (n^ 61 4 «i s), composées exclusivement de tubes inclinés, constituant un faisceau formé d'éléments doubles.
Conditions si remplir par une chaudière d haute pression. — Toute chaudière marine à haute pression devrait pouvoir remplir les conditions suivantes :
Sécurité; économie du combtistible ; économie de poids et d'encombrement ; facilité de conduite; facilité des nettoyages; facilité des réparations ; absence d'entraînements d'eau; régularité de marche.
Sécurité. — Celte condition essentielle doit se placer en première ligne : elle doit être réalisée non-seulement lorsque la chaudière est neuve, mais encore lorsqu'elle a un certain temps de service. A ce point de vue, les chau-
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dières à faces planes doivent être proscrites, et la forme cylindrique est seule acceptable pour les hautes pressions. Toutefois, les chaudières cylindriques ont encore des points faibles : ce sont les faces planes qui forment les plaques de tôle et la botte k feu, et que Tonne peut faire sphériques à cause des tubes. Or, Tezpérience démontre que les variations de tension que siAîssent, sous FactioD de la vapeur, les parois planes des chaudières, occasionnent après un temps de service plus ou moins long, la déformation et la rupfture de ces parois, même sans qu*i1 y ait une usure prononcée.
Le danger d'explosion croit d'ailleurs rapidement avec le diamètre de la chaudière ; n en résulte que les diamètres des chandières cylindriques doî vent être forcément restreints, et d^autant plus faibles que la pression est pins élevée, à moins de donner aux tôles des épaisseurs énormes, augmentant le poids dans des proportions considérables. En outre, dans le cas de rupture, la puissance destructive est proportionnelle & la capacité du récipient; elle est par suite beaucoup plus grande avec les chaudières du premier type qu'avec celles du second, et plus grande avec les chaudières de second type qu'avec celles du troisième.
Pour qu'une chaudière soit réellement inexplosîble et offre une entière sécurité, il est indispensable qu'elle possède un réservoir d'eau et de vapeur très-limité, et que dès lors elle ne soit formée que de tubes. — Le type Bellevt7^ réalise seul complètement cette condition essentielle.
£<MMioiiiie du <MMnbu8tible. — L'économie du combustible résulte de la réalisation des trois conditions suivantes :
I. Bonne combustion dans U foyer
il. Répartition auêsi égale que possible de ta chaleur sur les surfaces de chauffe;
UI. Facile absorption de la chaleur par les surfaces de chauffe.
I. — Les foyers des deux premiers types de chaudières possèdent des grilles ordinaires ; le plus ou moins bon emploi du combustible sur ces grilles dépend du plus ou moins de soin et d^habileté des chauffeurs. La chaudière du troisième type possède un nouveau système de foyer (n* 61«), dans lequel le combustible se distille graduellement, puis se brûle en abandonnant ses résidus en un point déterminé \ Textraction de ces résidus se fait alors très-facilement et sans occasionner de variations dans la pression de la vapeur. La marche rationnelle et la régularité continue delà combustion dans ce foyer, procurent une économie notable de combustible par rapport aux foyers ordinaires.
IL *- La répartition des gaz chauds sur toutes les surfaces de chauffe n'est pas bien réalisée dans les chaudières du premier type ; en effet, des baguettes de bois blanc placées dans tous les tubes d'une chaudière se carbonisent dans les uns et restent intactes dans les autres ; ce fait a été maintes fois vérifié.
Pour le deuxième type, le grand écartement entre les tubes, qui ne peut être évité par suite du mode même de construction, permet aux produits de la combustion de se rendre trop facilement et trop directement à la cheminée, au détriment de la bonne utilisation de la chaleur.
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Les chaudières du Iroisiëme type sont dans de meilleures conditions, car les tubes y sont beaucoup plus rapprochés, d'où résulte la division des gaz chauds en lames minces.
IIU — Pour la facile absorption de la chaleur, il importe: V que ks surfaces de chauffe puissent toujours être entretenues propres intérieurement et extérieurement ; 2" que la circulation de Veau sur les surfaces de chauffe soit irèsHictine ; 3' que k$ surfaces de clumffe soient frappées norwuilement par les ga* chauds et non tangenOellement.
r — Dans les chaudières du premier type, il est facile d'enlever le noir de fumée qui se dépose dans les tubas ; mais il est difQcile de débarrasser ceux-ci des incrustations, à moins de les démonter.
Dans les chaudières du deuxième et du troisième type, à tubes d 'eau, c'est Finverse qui a lieu; Tintérieur des tubes peut généralement être nettoyé avec facilité, tandis que l'extérieur ne peut jamais l'être quMmparfaitement, surtout pour les tubes situés au milieu du faisceau. Toutefois, les tubes du troisième type sont bien plus abordables que ceux du second, en raison de leur petit nombre et de leur disposition. Dans tous les cas, il est bien plus avantageux de pouvoir enlever les incrustations que la fumée, et ies chaudières à tubes d'eau ont à ce point de vue un avantage incontestable.
îr — L'actif renouvellement des particules liquides en contact avec les surfaces de chauffe favorise la prompte absorption du calorique, et permet d'uti* User au maximum la conductibilité du œétaL
Dans les chaudières du premier type, ce renouvellement est lent, et résulte seulement des faibles différences de température entre les «divers points de la masse liquide, et du déplacement produit par les bulles de vapeur qui se dégagent.
Dans les chaudières du deuxième type, qui ont les tubes verticaux ou inclinés, la circulation est plus active^ parce que la vapeur formée, étant plus ii . l'étroit, entraîne une plus grande quantité d'eau. Mais lorsque les tubes sont horizontaux, la circulation se fait très-mal et presque toujours par à-coups, parce que la vapeur est obligé de cheminer horizontalement.
Dans les chaudières du troisième type, la circulatiion est très-aotive; la varpeur, 9e dégageant de l'eau oontemue dans les tubes inférieurs de chaque élément, entraîne de Peau à VéM vésiculaire qui se vaporise, en circulant rapidement, au contact des tubes supérieurs. Ces tubes sont constamment hacUgeonnés par les particules d'eau que le courant de vapeur, animé d'une vitesse de 6 à 8 mètres par seconde, étale incessamaoent sur les surfaces de chauffe.
3* — La disposition des surfaces de chauRe perpendiculaire h la direction du courant des gaz, est bien plus favorable à l'absorption de la chaleur que la disposition parallèle. Le premier type de chaudières est, à ce point de vue, inférieur au troisième type et aux dispositions du deuxième type dont les tubes sont horizontaux ou légèFement iaclinés.
fiomitMiiie de pelte eé d'enemniiremeiiit.— Au point de vue commercial, ces deux points sont très-importants, car la possibilité de substituer un fret productif à un poids mort, donne lieu à un bénéfice net qui peut être
renouvelé à chaque voyage. — Ils ont une importance non moins grande au point de vue militaire, à cause du tonnage de plus en plus considérable exigé par l'armement offensif et défensif des bâtiments de guerre.
Les poids, eau comprise, des trois types de chaudières dont il est ici question, sont entre eux approximativement comme les nombres 4, 3 et 2. Les chaudières du troisième type sont les plus légères et les moins encombrantes.
La facilité d'installation abord varie en sens inverse du poids et de Tencombrement des parties constituantes des chaudières. Celles du premier type sont à cet égard dans les conditions les moins avantageuses. — Le montage à bord des chaudières du troisième type se fait au contraire par Tassemblagi.' successif de pièces détachées dont la manœuvre est facile, chaque pièce étant d'un poids et d'un volume relativement faibles. Les chaudières du deuxième type participent dans une proportion plus ou moins grande à cet avantage de celles du troisième.
Facilité de «conduite. — La difficulté plus ou moins grande de la conduite d'une chaudière résulte du plus ou moins de travail et de soins que nécessitent : i"* r entretien des feux; 2° le décrassage des grilles; 3* la surveillancr de r alimentation; 4* le maintien de la pression.
l*et 2'-- Sur le premier point, les grilles ordinaires ont par rapport au foyer à combustion rationnelle du troisième type, une infériorité notable qui se fait sentir d'autant plus que la marche est plus prolongée. — L'opération si pénible du décrassage, qu'il faut opérer toutes les huit heures au moins, occasionne un refroidissement considérable de la chaudière, et ne remédie qu'imparfaitement à l'obstruction de la grille par le mâchefer.
Avec le foyer spécial au troisième type, la facilité du service des feux, et par suite l'activité de la combustion et la bonne utilisation du combustible, restent les mêmes quelle que soit la durée de la chauffe.
3* — La surveillance de l'alimentation est une des fonctions les plus sérieuses et les plus délicates du mécanicien ; car selon qu'il alimente trop ou trop peu, il risque d'occasionner soit des entraînements d'eau nuisibles aux machines, soit des accidents encore plus dangereux : coups de feu et explosions. — En outre, lors de gros temps ou par des bandes prononcées et variables, les chaudières en général n'ont aucun moyen d'indication certaine du niveau réel de l'eau.
Le régulateur d'alimentation (n- 61,) appliqué aux générateurs du troisième type, rend cette surveillance plus facile, en ce qu'il détermine le volume d'eau introduit par chaque unité de temps dans les chaudières, indépendamment de la pression de marche et de la situation apparente de l'eau dans les tubes de niveau.
V — La régularité du chauffage et de l'alimentation dans les chaudières du troisième type, a pour conséquence une régularité de pression qui n'est obtenue à divers degrés dans les autres types, qu'en raison de l'augmentation si dangereuse de la chambre à eau. — Enfin, la sécurité et la facilité de production des générateurs à faible volume d'eau permettent d'obtenir à un moment donné, sans danger et sans fatigue pour le personnel, une pression notable-
ment plus élevée que la pression normale, pour les cas d*urgence qui exigent un prompt et vigoureux coup de collier.
Facilité des nettoyages. — Dans Tarticle économie du combustible^ nous avons déjà indiqué que les chaudières à tubes de fumée sont d*un nettoyage intérieur difficile, et que les chaudières à tubes d^eau sont préférables, parce que les dépôts salins s'enlèvent plus facilement.
Facilité des réparations. — Les trois principales causes de réparations des chaudières, en dehors des défauts inapparents de la matière, qui sont indépendants du système, sont: i' les coups de feu; 2* les dilatations contrariées; Z* les oxydations.
1* — Dans tous les systèmes de chaudières, les coups de feu sont occasionnés soit par les manques d'eau plus ou moins complets, soit par Taccumulation de dépôts quelconques sur certaines parties des surfaces de chauffe. Les trois types paraissent également sujets aux coups de feu par les manques d'eau, qui résultent d'ordinaire de faits accidentels indépendants des chaudières, tels qua mauvais fonctionnement des pompes, obstruction des conduites d'alimentation, etc. — Quant aux accumulations de dépôts, les chaudières à tubes de fumée sont inférieures aux chaudières à tubes d*eau.
2* — Les dilatations contrariées sont une des principales causes de destruction des chaudières cylindriques, dont les diverses parties sont toujours chaufiTées inégalement. Les refroidissements brusques qui se produisent lors de l'ouverture des portes de foyer, par rentrée subite d'un grand volume d'air froid, occasionnent des contractions funestes à la conservation des coutures, et des tôles elles-mêmes qui se crevassent h la longue.
L'effet de ces dilatations contrariées n'est pas beaucoup moins nuisible à la plupart des systèmes tubulaires. Chaque fois qu'un certain nombre de tubes réunis en un faisceau, sont exposés au feu, il arrive forcément que ces divers tubes acquièrent des températures sensiblement différentes. Si tous ces tubes sont reliés par chacune de leurs extrémités à une même plaque ou à un même collecteur transversal, les tubes les plus chauffés exercent un effort de poussée sur les pièces auxquelles ils sont fixés, alors que les moins chauffés exercent, au contraire, un effort de traction. Ces efforts en sens inverses produisent né* cessairement des fuites en fatiguant la matière. — Cet inconvénient est commun aux chaudières des deux premiers types.
Dans les chaudières du troisième type, chacun des tubes composant un élé^ ment double n'est relié qu'à celui qui le précède et à celui qui le suit ; l'ensemble forme une spirale dont la dilatation est parfaitement libre. C'est un avantage considérable, car deux tubes de la môme fourche n'ont jamais de^ températures assez différentes pour fatiguer les joints.
3* — Dans toutes les chaudières, les points sur lesquels l'eau peut séjourner, se rongent promptement par suite de l'oxydation. Les parties situées sur les fonds du bâtiment et exposées à l'humidité constante de la cale, sont aussi très-sujettes à se corroder extérieurement.
Les chaudières du deuxième et du troisième type sont exemptes de ce dernier
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inconvénient, car les parties qui contiennent Teau no reposent pas sur le fond du bâtiment. De plus, pour les chaudières du troisième type en particulier, Tévaporatlon produite parla chaleur emmagasinée pendant la marche, dans les parois du foyer et dans Tenveloppe, achève Tassèchement complet des surfaces intérieures.
Au point de vue des réparations, les chaudières du troisième type ont un avantage marqué sur les autres, car la partie avariée se remplace toujours par une pièce neuve de rechange, opération qui ne présente aucune difficulté sérieuse.
Absence d'entraînements d'eaii. — Toutes les chaudières à grand réservoir d'eau, et notamment celles du premier type, sont sujettes à des entraînements plus ou moins considérables. Certaines dispositions de chaudières du deuxième type sont beaucoup moins sujettes à ce grave inconvénient.
Dans les chaudières du troisième type, Teau entraînée par la vapeur hors de la chaudière est toujours en très-petite quantité, à moins que Ton ne tienne volontairement un niveau très-élevé. Dans tous les cas, l'eau est arrêtée par répurateur ; mais cet appareil fonctionnerait naturellement tout aussi bien avec un type quelconque de chaudière. C'est un avantage pour les chaudières Bellevilhy qui en sont seules pourvues.
Rég^nlAPlté de marche. — La régularité de marche est obtenue, dans les deux premiers types, à Taide d'une masse d'eau plus ou moins considérable, tenue en réserve dans la capacité même de la chaudière. Cette masse d'eau est nécessaire : car outre les alternatives d'alimentation, les irrégularités du chauffage et surtout les décrassages occasionnent toujours des variations dépression plus ou moins considérables. Mais les avantages que peut procurer un grand réservoir d'eau, sont achetés au prix d'inconvénients sérieux : le poids de la chaudière est plus considérable -, la mise en pression est toujours lente ; enfin, en cas d'explosion, les dangers sont plus grands.
Ces inconvénients sont évités avec les chaudières du troisième type ; mais jusqu'à ces derniers temps, les variations de pression y étaient fréquentes et considérables, à cause des irrégularités de l'alimentai ion, de la nature même du fonctionnement de l'appareil, et aussi du travail des feux. Les dispositions adoptées dans le dernier type de ces chaudières (n* 6 h), corrigent tous ces défauts, et leur régime de marche est actuellement très-régulier, malgré leur faible volume d'eau.
Condasions. ~- En résumé la réalisation d'une bonne chaudière marine à haute pression, donnant une sécurité complète contre les explosions et une bonne utilisation de la chaleur, alliées à la régularité du fonctionnement et à la facilité pour les visites et les réparations, consiste dans la mise en pratique des deux conditions suivantes :
]• DûpOMÏtOR d'un générateur exeluiivement composé de iubeêt oyant leurs dilataliottê bien libres, et permeUani le facile accès de leurs surfaces faut intérieures qu^exté-
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2* Emploi de dispositionê ou d'organes simples et d'un service facile, procurant la constance dam la chauffe et la réçularité dans r alimentation^ nécessitées par laJif^ senee de réserve d'eau.
La chaudière du type Bellevtlle^ modèle 1876, avec tous les organes dont il a été question au n^ 61«, est la seule qui réunisse complètement les conditions énoncées, et nous n'hésitons pas à la considérer comme le seul type applicable dans un avenir très-prochain, pour peu que les pressions soient portées à 8 ou 10 kilogrammes.
IV* 61(0 Réparateur des pertes d'eau douée. — La/f^. S, pi. VII, Fig. s. et dont la légende adjointe à cette planche donne une description détaillée, n. vn. représente une chaudière chauffée à la vapeur et remplissant les fonctions de réparateur des pertes d'eau douce. Ce réparateur a été employé avec les chau* dières Belleville.
Sur les tuyaux K, V, V et N se trouvent des robinets dont il faut réglerFouverture relative pour assurer le fonctionnement régulier et continu du réparateur. — La circulation de la vapeur réchauffante qui remplit la capacité D, est réglée par Touverture des robinets placés sur les tuyaux V et V. On laisse arrirer par le tuyau V une quantité de vapeur plus ou moins grande, suivant Tacti* vite que Ton veut donner au fonctionnement du réparateur ; puis Pouverture de la sortie par le tuyau V^ de l'eau provenant de la condensation, est réglée k Taide des indications d'un tube de niveau spécial placé à la base de la capacité D, pour que la vapeur que renferme cette capacité ne puisse jamais s'échapper au condenseur. — La tension de la vapeur dans le coffre H, qui se lit d'ailleurs sur un indicateur du vide, ne doit pas dépasser une atmosphère, pour que Tali* mentation par le tuyau N puisse se faire sans le secours d'une pompe. L'ouverture du robinet placé sur le tuyau K est réglée en conséquence. Enfin, l'ouverture de l'alimentation par le tuyau N doit être telle que le niveau se maintienne autant que possible au milieu du tube indicateur q,
11 importe de remarquer que, sUl est avantageux de vaporiser & une basse température Peau que renferment les tubes, à cause de la moins grande quantité de chaleur qui est alors nécessaire, il ne convient pas cependant de descendre notablement au-dessous de lOO^». Il faut en effet que la pression dans le coffre H soit toujours suffisante pour modérer les ébullitions qui résultent des variations de pression à la chaudière, et par suite de Taction vaporisatrice de la vapeur amenée dans la capacité D ; sans cela, ces ébullitions occasionnent des entraînements d'eau quelquefois considérables, et les pertes sont réparées avec de l'eau salée au lieu de l'être avec de Teau distillée. — Au surplus, les réparateurs dont il s'agit sont aujourd'hui abandonnés, et les pertes sont directement réparées par l'alimentation à l'eau de la mer, en affectant une chaudière à cette opération, et en maintenant le niveau assez élevé pour obtenir TextracUon par entraînement d'eau dans l'épuratcur.
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H* sa. ^1. TAlas ftetaellemcat «a «uage pour l«i chmmêièrmm de l*£tot. TeaÈrmg^ des parois. — 2. Confection des ohendlères en lAle d'aoler. — S. CeaibnstlUes liquides. Foyers à pétrole. — 4. Appareils AumiTores. — 8. Tvbes mobiles : sy»tèmes divers. — 8. Dispositions réoenles ponr sédieurs et snrchaairears. — 7. Sifflets de signal. — 8. Botte à olapels ponr extraotien conlinne. — •. Honvelles épronvettes de salinomètres.
IW° 62^ Tôles actuellement en usaf^e pour les chaudières de l'État. — Depuis l'année 1870, les tôles employées à la confection des chaudières ont leur qualité, leur épaisseur et leurs dimensions réglées d'après les tableaux suivants, pages i50 et ibi.
Modifications apportées à la construction des chaudières réglementaires à faces planes. — Un nouveau plan des chaudières réglementaires à faces planes consacrant les modifications apportées jusqu^aiors, et introduisant quelques modifications nouvelles, a élé étudié à Indret et rendu réglementaire en juin 1870. Avant cette époque, les chaudières avaient reçu successivement les modifications suivantes : Les tirants sont tous en fer rond et leur écartement est fixé k 0*,102 (dépèche du 5 mars 1867). — L'emploi des tubes mobiles, système Langlois, est généralisé (dépêche du 16 juillet 1868). — Les portes des boîtes à fumée sont modifiées pour permettre la mise en place, sur les angles, des tubes Langlois (dépêche du 21 juin 1867). — Des portes de visite sont installées sur la façade, au bas de la lame d*eau qui est au-dessus des boites à fumée (dépêche du k octobre 1869.) — Les entretoises ^ écrous sont abandonnées, et remplacées par des entretoises taraudées et rivées pour les lames d'eau verticales, et par des boulons rivés, à douilles, pour les lames d'eau situées sous les cendriers (dépêche du 3 mars 1870). — Enfin, il a été adopté un nouveau système de grilles pour les chaudières basses (dépêche du 3 mars 1870).
La rivure des entretoises taraudées se fait à froid. Les deux tôles sont taraudées d'un seul coup, avec un taraud très-allongé, de manière que les filets des deux trous correspondent. L'entretoise étant taraudée cylindriquement, est coupée de longueur et saisie par une mâchoire à tourne-à-gauche, qui embrasse trois filets, soit 7 millimètres de hauteur, et que Ton serre au moyen d'une vis; les bavures étant abattues au bout opposé de l'entretoise, pour faciliter Ventrée, cette entretoise est mise en place et vissée jusqu'à ce que la mâchoire vienne porter sur la tôle. L'entretoise doit alors dépasser de 7 millimètres de l'autre bord. Quand toutes les entretoises d'une lame d'eau sont vissées, ou même quand toutes les entretoises d'une chaudière le sont, on commence le rivetage. En contre-tenant d'un côté avec une masse, on forme, au marteau, la rivure de l'antre côté ; les deux rivures sont d'abord formées, et sont ensuite achevées en même temps. La mise en place de toutes les enlretoises avant de commencer de river, fait éviter les grandes vibrations de la tôle et le rapprochement des deux faces de la lame d'eau. — Les entretoises du fond de cendrier portent une tête à six pans qui est placée en dessous*, les douilles interluédiaiies, consistant simplement en morceaux de tôle roulée, sont en deuxpar-
DESCRIPTION DES CIUUDIÈRES. — N*» 62, 149
lies pour faciliter Jeur introduction. La rivure se fait à chaud dans le cendrier, et sur un bout de 25"" qui a été laissé en excédant lorsque Tentretoise a été coupée de longueur.
Concurremment avec les tubes démontables Langlais, on emploie aussi les lubes Gantelme et les tubes ro«cer (n® 62^). A la suite de Taccident survenu aux ciels de foyer du Lagalisêonnière^ qui ont reçu un coup de feu occasionné par les dépôts graisseux, il a été décidé que pour faciliter le nettoyage des ciels, les deux rangées inférieures de chaque faisceau tubulaire comporteraient des tubes démontables. Cette mesure serait excellente si les trous à sel des façades permettaient Tintroduction des hommes chargés du nettoyage ; mais elles sont trop petites pour cela ; et c^est encore moins les tubes que la petitesse de ces oaTertares qui gène pour le nettoyage des ciels de foyer. On s'explique difficilement, d'ailleurs, que ces ciels que Ton réussissait à maintenir propres avec la condensation par mélange, soient plus difficiles à nettoyer avec un condenseur par surface ; car les dépôts graisseux s'enlèvent plus aisément que les incrustations de sulfate de chaux, à moins qu'on n'ait laissé prendre à ces dépôts graisseux une épaisseur considérable.
Les modifications apportées aux grilles du type bas sont les suivantes : les foyers avaient trois rangées de grilles de 0"',55 de longueur; ces trois rangées ont été remplacées par deux, mais les grilles ont une longueur de O'^fiS. On a par suite supprimé l'un des sommiers intermédiaires et ses galoches.
Les plans adoptées en juin 1870 consacrent les modifications suivantes : Modificalion» communes aux types haut et bas. — La partie arrondie du conduit de fumée est supprimée et remplacée par deux faces planes. Ce changement permet non-seulement de mettre des entretoises entre le ciel, la façade et les flancs de la chaudière d'une part, et les faces correspondantes du conduit de l'autre ; mais encore il rend la construction du conduit de fumée plus simple, et facilite la mise en place des patins pour les tirants. Cette modification qui avait déjà été adoptée pour les chaudières renforcées, est maintenant appliquée à tous les types.
— Les taquets placés pour soulager les chaudières ont été abaissés pour faciliter remploi des crics hydrauliques.
— Les côtés extrêmes de la boite à fumée ont été modifiés par une dimi-* Dution de la courbure des tôles qui forment le conduit de fumée. .
— Le nombre des entretoises a été augmenté dans les cendriers, dans la partie haute des façades, dans les flancs des foyers, dans les bottes à feu, dans les lames d'eau des boîtes à fumée, dans les fonds et dans les conduits de fumée.
— Les patins des tirants isolés, qui étaient placés sur les faces latérales, au-dessus des tubes, sont remplacés par des cornières qui forment le prolongement des armatures situées à la hauteur du faisceau tubulaire, et qui s'élèvent jusqu'au dôme de la chaudière. Par cette disposition, les faces latérales sont mieux consolidées.
— En raison de l'usure rapide des tôles des conduits de fumée, l'épaisseur de ces tôles a été portée à 12 millimètres.
ioO
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DIFFÉRENTES PARTIES
des chaudières.
Plaques de tôle. .| ^
( Flancs des foyers. .
\ Ciels des foyers. • .
Foyers. . l Cendriers
f M. des boîtes à feu..
\ Cdtés des bottes à feu
Boites à fumée.. i^*^;**^>'*»^«- ( Fonds
Façade (bas de la) pour .S foyers.
— — 4 foyers.
— — 3 foyers.
Façade (haut de la) pour 5 foyers,
— — 4 foyers. •— — 3 foyers.
Flancs
Faces M
Dessus des chaudières
Fonds
/ Face Af (Des-
CofTres à vapeur.
sous du coffre
à vapeur)
Face latérale
pourlcschau
1 dières dont le
f coffre est à
' une extrémité
'Face iA bas (faisant/ 5 foyers.
suite aux plaques) . r
à tubes) poSr une * ^"î*"-
chaudière de. . . .( 3 foyers.
^Face // ■ pour unej 5 foyers.
chaudière de . . ,J 4 foyers.
Dessus des conduits pour toutes
les chaudières, et face M d'une
, chaudière de 3 foyers. . .
F^ortes et contre-portes des tubes
Portes pour cendriers
Cheminée
POIDS
par feuille.
kilogTsm.
échantillons des cornières.
1 Cornières pour M des boites à feu. 75 sur 75 de côté, pc- 1 sant 11^,30 le mètre.
Cornières pour contour de la chaudière et tètes des lamef d*eau. 80 sur 80 de côté, pesant 13'^»,45 le mètre, f Cornières pour patins de tirants. 80 sur 100 de côté, pc- * s^ant n*»,00 le moire.
loi
:t des dimensions
TYPE BAS
blFPRRENTES PARTIES
des chaudières.
Piaqncsde lôte.j ^
Flancs des foyers. .
Ciels des foyers. , .
Foyers. .( Cendriers
illdes boites à feu. .
C6lés des bottes à feu.
Bolles à filmée..! F^^^s latérales..
1 Fond*
Façade (bas de la) pour .S foyers.
— — 4 foyers.
— — 3 foyers.
Façade (haut de la) pour h loyers.
— — 4 foyers.
— — 3 foyers.
Flânes '. . .
Faces ^i\
Dessus des chaudières. . . . .
Fonds
Coffres
à ▼apcur.
Face A^ (dessous du coffre
à vapeur)
Face A^ (côté du coffre à
vapeur) , .
Face AT
Face latérale pour les
chaudières dont le coffre
est à une exlrcmilé.
Face /B bas (faisant! 5 foyers.
suile aax plaques\ , ,
tubes) pour uncP ^^>'«^«chaudière de. . • .[ 3 foyers.
Face AT pour unel b foyers, chaudière de. . . ./ 4 foyers. Dessus des conduits pour toutes les chaudières , et face A" d*une chaudière de 3 foyers. .
Portes et contre-portes des tubes. .
Portes pour cendriers. . . , • .
Chemiaée
El à
Ëchanlillons des cornières.
QUALITÉ
d«8 tôles.
fine.
supérieure.
fine.
supérieure.
ordinaire,
il*
dsupérieure.
ordinaire, fine.
commune.
EPAISSEUR
des tôles.
LONGUEUR
des tôles.
millimètres.
mètres.
MO 1,40 2,85 2,22 1,90 2,55 1,0.Î 2,25 1,00 4,85 3,90 2.96 4,85 3,90 2,96 3,10 2,15 3,00 3,50
LARGEUR
des tôles,
mètres. 1,00 1,00 0,85 0,96 0,85 0.80 0,.nO 0,85 0.18 1,30 1,30 1,30 1.20 1,20 1.20 1,10 1.05 J,05 1.15
POIDS
par feuilU.
kilogram.
Cornières pour A\ des boites à feu. 75 sur 75 de côté, pesant n*«.30 le mètre.
Cornières pour contour de la chaudière et télcs des lames d'eau. 80 sur 80 do côhS pesant 13*«,4^ le mètre.
Cornières pour patins de tirants. 80 sur 100 de côté, pesant 17*rOO le mètre.
Modification $péciaïe au type haut, -r- La longueur des ciels de foyer qui était de 2*,38 a été réduite à 2-,32.
Modification spéciale au type bai, ^ La longueur des ciels de foyer qui était de 2-,30 a été réduite à 2-,22.
— Dans l'ancien appareillage des tôles, les flancs étaient formés de trois tôles ayant des dimensions inégales. Une grande tôle de 1*,43 de large, quand celle du haut n^avait que l'^OOet celle du bas 0*,85, était placée au milieu, pour faciliter la mise en place des patins de tirants sans travail préparatoire. Maintenant que tous les patins sont formés par des cornières s'appliquantsur toute la hauteur de la face latérale, cette disposition des tôles n'est plus nécessaire, car les cornières doivent être renvoyées à la demande des clins de rivure, c'est-à-dire en deux points différents. On a par suite établi que les faces latérales comporteraient trois tôles égales de 11** d'épaisseur» ayant 3",10 de long sur 1*,10 de large.
— Pour faciliter les assortiments, on a adopté une dimension de tôles unique pour le dessus des chaudières pour les deux types haut et bas. Ces tôles ont 10*" d'épaisseur, 3*,00 de long et 1*,05 de large.
— Les tôles de la face arrière ont 11** dMpaisseur, et 1*,05 de large pour les deux types ; mais elles ont 2*,15 de long pour le type bas et 3*,]5 pour le type haut.
Feutrage des parois. — Toutes les chaudières sont recourertes de matières isolantes, sauf sur la face avant depuis le sommet de la porte de la boite à fumée jusqu'à la base. — On emploie généralement des feuilles de feiH tre, cousues côte à côte et préalablement trempées dans une dissolutioa d'alun, puis recouvertes d'une toile fortement tendue. Le tout est ensuite maintenu en place au moyen de lattes de fer verticales et transversales, fixées par des vis sur l'enveloppe de la chaudière. La toile est d'abord mouillée et séchée avant d'être mise en place, pour éviter son allongement; quand le feutrage est terminé, cette toile est peinte au blanc de zinc délayé à la colle forte. — La partie avant de la façade correspondant aux bottes à fumée et aux fourneaux, est toujours peinte en noir pour éviter le rayonnement, sur les chauffeurs, de la chaleur des foyers opposés, lorsque leurs portes sont ouvertes pour le service. Ces parties basses de la chaudière sont d'ailleurs plus facilement tenues pro» près avec la peinture noire qu'avec toute autre peinture. — Les portes des boîtes à fumée sont généralement munies d'écrans en bois, doublés d'une feuille de tôle, et placés à quelques centimètres de la porte. Cette disposition a surtout pour but d'empêcher que les chauffeurs soient exposés au rayonnement de la chaleur de ces portes, en même temps qu'elle les maintient à une température plus basse, par suite du courant d*air qui s'établit entre la porte et l'écran.
Sur quelques navires de guerre anglais, les chaudières sont entourées de quatre épaisseurs de feutre, et le tout est recouvert par des feuilles de tôle galvanisée, tenues de distance en distance par des vis taraudées dans l'env^ loppe de la chaudière.
A bord, on évite autant que possible d'employer des matières combustibles
pour entourer les chaudières; aussi n'y rencontre-l-on pas les garnitures en bois, comme sur les cylindres. Ces enveloppes en bois ne s'emploient que dans des cas exceptionnels, pour des chaudières cylindriques verticales à un seul foyer, d'ailleurs de faible puissance, et seulement usitées dans la marine du commerce comme générateurs de la vapeur des moteurs pour cabestans.
N* 69s Confection des chaadléres en tôle d'acier. ^ On
s^occupe beaucoup, depuis une dizaine d'années, de la substitution des tôles d'acier aux tôles de fer dans la construction des chaudières. Les avantages que Ton a en vue sont de deux sortes : diminution du poids des chaudières par suite de la réduction des épaisseurs du métal, Tacier étant plus résistant que le fer, et plus grande durée résultant de ce que l'acier est moins oxydable que le fer.
A part quelques rares exceptions, les premiers essais de l'emploi de l'acier dans les chaudières n'ont pas été heureux. Cela provenait du manque d'homogénéité de ce métal et de la difficulté de le travailler. Quelques bâtiments de la flotte ont usé des chaudières dont les fourneaux étaient construits en tôles d'acier. Par suite du manque d'homogénéité dont nous venons de parler, ces tôles d'acier se perçaient assez rapidement par places, notamment dans les angles arrondis des cendriers, et surtout aux angles de raccordements avec la porte du fourneau; l'usure venant de l'intérieur de la chaudière, le trou qui se formait était conique, Irès-évasé, la pointe dans le cendrier. A un moment donné, le passage du rouable sur cette pointe déterminait une fuite. A deux centimètres autour du trou, la tôle avait conservé toute son épaisseur.
D'autres fois, les tôles d'acier travaillées se trempaient par le seul fait d'un courant d'air froid, et devenaient très-cassantes. Il se produisait alors, au moin-> dre choc, pendant la confection, des ruptures qui obligeaient à changer la tôle.
Ajoutons enfin que les tôles d'acier ont été essayées pour les foyers des chaudières de locomotives, sur les chemis de fer de VEtt et de Lyoriy mais sans succès; après une marche de quelques mois, ces foyers ont dû être remplacés. Les tôles d'acier ne possédaient pas assez de douceur pour se prêter aux incessants changements de forme qui résultent de réchauffement et du refroidissement journaliers des chaudières de locomotives.
Ces divers inconvénients peuvent être évités maintenant, et l'acier figure déjà pour une grande part dans la construction des chaudières. Toutefois , la marine militaire ne l'a pas encore adopté d'une façon courante.
La question de la substitution de l'acier au fer pour la construction des chaudières a été retardée, en France, par l'ordonnance de 18^3 sur les machines, qui avait fixé l'épaisseur de la tôle de fer, sans prévoir l'emploi d'un métal plus résistant. L'usine Petin et Gaudet présenta à TExposilion de 1855 une chaudière cylindrique en tôle d'acier, la première qui ait été construite en France. Cette chaudière fut soumise, après trois ans de service au Conservatoire des arts et métiers, à des épreuves nombreuses. C'est à la suite de ces expériences que l'administration supérieure a permis la construction, pour le commerce, de chaudières en tôle d'acier fondu, avec une épaisseur égale à la moitié seulement de celle de la tôle de fer. Les conditions de résistance à la rupture par traction
étaient d*au moins 60^' par millimètre carré do section, avec un allongement correspondant d'au moins un quinzième, soit 7 p. 100 en nombre rond. Depuis lors, la condition d'épaisseur a été supprimée, et les chaudières sont seulement soumises aux conditions do résistance lors des épreuves à Peau froide.
D'après les résultats d'expériences très-intéressantes, faites tant au Conservatoire des arts et métiers que dans les établissements de la Marine, les tôles d'acier peuvent se classer en trois catégories : iôlcê vives^ iôUs demi-douces et tôles douces.
Tôles vives, — Les tôles vives ont, à froid, une grande résistance à la rupture par traction; elles ont en même temps une faible faculté d'allongement. Ces tôles peuvent acquérir de la raideur et perdre de leur ductilité par la trempe k basse température ; elles sont aigres à chaud sous le marteau. Elles fournissent des burins résistants.
Les tôles vives paraissent destinées à entrer uniquement dans la confection des charpentes et des appareils ayant à supporter de grands efforts statiques, mais point de chocs. Autant que possible, elles ne doivent pas subir de travail à chaud. Il convient que les tôles minces de b"" d'épaisseur et au-dessous, aient une résistance à la rupture de SbH par millimètre carré de section, et un allongement correspondant de 7 p. 100, cet allongement étant mesuré sur une longueur prismatique de 0"',20. Pour les tôles fortes, la résistance minimum à la rupture ne doit pas être inférieure à 80 1% par millimètre carré de section, avec un allongement correspondant égal à 8 p. 100.
Tôles demi-douces, — Les tôles demi-douces offrent une résistance à la rupture moindre que celle des tôles vives, mais elles s'allongent davantage, et conservent une certaine ductilité après la trempe à basse température. Elles se travaillent suffisamment bien à chaud si on les manie avec précaution. Elles fournissent des burins médiocres.
Ces tôles paraissent très-propres à la construction des charpentes et des appareils destinés à supporter de grands efforts statiques, mais exposés aussi à des secousses, des chocs, des ébranlements d'une certaine importance. Il convient que les tôles minces de 5'" d'épaisseur et au-dessous, aient une résistance minima à la rupture de 70^' par millimètre carré de section , et un allongement correspondant d'au moins 9 p. 1 00. Pour les tôles fortes, la résis^ tance à la rupture ne doit pas être inférieure à 68*v par millimètre carré de section, avec un allongement correspondant d'au moins 10 p. 100. — Aux essais de trempe, les tôles demi-douces doivent pouvoir prendre sous l'action de la presse, une courbure permanente dont le rayon intérieur ne dépasse pas quatre fois l'épaisseur du barreau expérimenté. — Enfin les burins faits avec des tôles fortes ne devront prendre que faiblement la trempe, et se refouler sensiblement sous l'action du marteau.
Tôles douces. — Les tôles douces présentent une résistance à la rupture par traction sensiblement moindre que celle des deux premières qualités, et par contre une faculté d'allongement très-marquée. Elles se modifient trèspeu par la trempe à basse température, se travaillent facilement, et se prêtent en quelque sorte à toutes les formes, quand elles sont travaillées au marteau et à chaud. Enfin, elles fournissent des burins tout à fait impropres au service.
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Les tùles douces sont celles qui présentent le plus d'intérêt pour la marine: car ce sont celles ayec lesquelles il est possible de construire des chaudiènes notablement plus résistantes, plus légères et plus durables que les chaudières en tôle de fer. Voici, d'après une circulaire ministérielle du 11 mai 1876, les conditions de recette des tôles et des cornières en acier.
ClassiflcsAtioii par dimensions des tôles d'acier. — Les
limites des dimensions des tôles employées, sont indiquées dans le tableau cidessous, dans lequel les tôles sont classées diaprés leur surface, en cinq catégories.
URFACR8 MAXIMA B^ MÈTRES CARRÉS
l'en légor.e.
catégorie.
catégorie.
4* ralégorie.
De 5 à 8 De 9 à 13
Épreuves de recette des tôles d'acier. — Pour s'assurer de la qualité des tôles d'acier, il est fait trois sortes d'épreuyes : des épreuves à froid, des épreuves à chaud et des essais de trempe,
Épreuves A fipold. — Ces épreuves ont pour but de déterminer la résistance à la rupture et la faculté d'allongement du métal tant dans le sens du laminage que dans le sens perpendiculaire.
On établit séparément les résultats moyens de résistance et d'allongement obtenus dans chacun de ces deux sens, au moyen de cinq épreuves au moins pour chacun d'eux.
Pour ces épreuves, on découpe des barrettes de tôle dans un certain nombre de feuilles prises au hasard dans chaque livraison, en ayant soin d^expérimenter pour chaque feuille, un nombre égal de barrettes dans le sens du laminage et dans le sens perpendiculaire. Ces barrettes sont façonnées de manière à avoir pour section un rectangle dont l'un des côtés a 30"* de largeur et Tautre Pépaisseur de la tôle. Toutefois pour les tôles minces au-dessous de 5'", la largeur de la barrette d'épreuve est réduite à 20"", et pour les tôles de 18"* d'épaisseur et au-dessus, cette même dimension peut être réduite à l'épaisseur de la tôle.
La longueur de la partie prismatique soumise à la traction est toujours exactement de 20 centimètres. Dans aucun cas, les barrettes d'essais ne doivent être recuites.
Les barrettes sont soumises, au moyen de poids agissant directement ou par l'intermédiaire de leviers tarés avec soin, à des efforts de traction croissants jusqu'à ce que la rupture ait lieu. Ces efforts ne sont jamais calculés diaprés les indications du manomètre, si la machine employée pour les produire comprend une presse hydraulique.
La charge initiale est déterminée de manière à produire un effort de traction égal aux 8 dixièmes de TefTort de rupture calculé diaprés les données du tableau ci-dessous. Celte première charge est maintenue en action pendant 5 minutes. Les charges additionnelles sont ensuite placées à des intervalles de temps sensiblement égaux et d'environ une demi-minute ; elles sont calculées autant que possible à raison de un demi-kilogramme de traction par milli^ mètre carré de la section de la barrette h rompre. On note pour chaque charge l'allongement correspondant mesuré sur la longueur prismatique primitive de 20'". L'allongement final est celui produit sous tension au moment de la rupture. Aucune barrette d'épreuve reconnue saine ne doit se rompre sous la charge initiale, ni donner un allongement final inférieur aux 8 dixièmes de l'allongement final moyen exigé. Les bandes étroites qui ne se prêtent pas à la confection des barrettes d'épreuves en travers, ne sont essayées que dans le sens de leur longueur, c'est-à-dire dans le sens du laminage.
Les charges moyennes minima par millimètre carré de la section primitive, sous lesquelles doivent se rompre les barrettes expérimentées, et les allongements moyens minima correspondants sont donnés par le tableau ci-après. ^ Pour les tôles, les résultats moyens qui doivent être comparés aux chiffres de
ce tableau, sont ceux qui ont été obtenas dans le sens de la moindre résistance.
ÉPAISSEUR
TOLES
EN TRAVERS
Charge moyenne minima.
Allongement
final
moyen
minimum.
Chvge moyenne minima.
Allongement
fmal
moyen
minimum.
4 à 6 exclusivement . .
16 à 20 inclusivement .
kilog.
pour cent.
kilog.
pour cenL
Essai» A chaud. — Uépreuve consiste à exécuter avec un morceaa de tôle de dimensions convenables, une calotte hémisphérique avec bord plat conservé dans le plan primitif de la tôle. — Le diamètre de la demi-sphère, mesuré intérieurement, doit être égal à 40 fois Tépaisseur de la tôle, et le bord plat circulaire avoir pour largeur 10 fois cette dimension; ce bord plat étant raccordé à la partie sphérique par un congé dont le rayon mesuré à Tintérieur de Tangle soit, au maximum, égal à Tépaisseur de la tôle.
En outre, pour les tôles de plus de ô"" d*épaisseur, il est confectionné une cuve à base carrée, à bords relevés d-équerre; la base de cette cuve ayant pour côté 30 fois Tépaisseur de la tôle, et les bords mesurés en dedans ayant pour hauteur 10 fois cette même épaisseur. — Le fond de cette même cuve est percé, au milieu, d*un trou circulaire, avec bords relevés perpendiculairement au plan du fond et du côté opposé à celui des bords de la cuve. Le diamètre de ce trou, mesuré intérieurement après travail fini, doit être de 20 fois
Tépaisseur de la tôJe et la hauteur du bord relevé de 5 fois cette même épaisseur. Tous les angles sont arrondis, leur congé intérieur ayant pour rayon répaisseur de la tôle.
Les pièces ainsi exécutées, avec toutes les précautions qu^exige le trayail de Tacier, ne doivent présenter ni gerçures, ni fentes, même lorsqu'elles ont été refroidies dans un courant d'air vif.
lissais de trempe. — Pour ces essais, on découpe dans les feuilles de tôle des barreaux de 26'" de longueur sur V de largeur, tant dans le sens du laminage que dans le sens du travers; toutefois, on ne prend ces barreaux que dans le sens du laminage lorsqu'il s'agit d'expérimenter des bandes ou couvre-joints ayant moins de 26«" de largeur. Ces barreaux sont chauffés uniformément de manière à être amenés au rouge cerise un peu sombre, puis trempés dans de l'eau à 28". Ainsi préparés, ils doivent pouvoir prendre, sous l'action de la presse, sans présenter de traces de rupture, une courbure permanente dont le rayon minimum, mesuré intérieurement, ne doitpa^ être supérieur à l'épaisseur du barreau expérimenté.
Ces mêmes barreaux, lorsqu'il s'agit de tôles commandées pour chaudières, doivent pouvoir, sous l'action de la ])res3e et sans présenter de traces de rupture, être plies en deux, à plat, de manière que les deux moitiés soient coniplétement appliquées Tune sur l'autre.
N, B. — Les barreaux préparés pour ces essais de trempe ne doivent pas avoir leurs carres vives longitudinales arrondies; on tolère seulement que l'acuité des angles soit enlevée à la lime douce.
Épreuves de recette des cornières^ barres profilées il. boudin, à, T simple ou double, en acier. — Pour s'assurer de la qualité de ces diverses sortes de barres profilées, il est fait trois séries d'épreuves : des épreuves à froldy des essais de trempe^ des épreuves à chaud,
Épreuvfs a fipoid. — Ces épreuves ont pour but de déterminer la résistance à la rupture et la faculté de l'allongement du métal. A cet effet on découpe, dans les lames d'un certain nombre de barres prises au hasard dans chaque livraison, des barrettes qui sont façonnées de manière à avoir une section transversale à très- peu près rectangulaire ; l'épaisseur de ces barrettes est celle des lames des aciers en essai ; leur largeur est de 30"". Toutefois, pour toutes les lames ayant moins de 5"' d'épaisseur, cette largeur est réduite à 20"*, et pour toutes celles ayant plus de 18"" d'épaisseur, cette même dimension peut être réduite à l'épaisseur de la lame. — La longueur de la partie prismatique soumise à la traction est exactement de 20'". Dans aucun cas, les barrettes ne doivent être recuites.
Les barrettes sont soumises, au moyen de poids agissant directement ou par l'intermédiaire de leviers tarés avec soin, à des efforts de traction croissants jusqu'à ce que la rupture ait lieu. Ces efforts ne doivent pas être calculés d'après les indications du manomètre, si la machine employée pour les produire comprend une presse hydraulique.
La charge initiale est déterminée de manière h produire un effort de Irac-
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tion égal aux huit dixièmes de Teffort de rupture calculé d'après les données du tableau ci-après.
Cette première charge est maintenue en action pendant cinq minutes. Les charges additionnelles sont ensuite placées à des intervalles de temps sensiblement égaux et d'environ une demi-minute; elles sont calculées, autant que possible, à raison de tin demi-kilogramme de traction par millimètre carré de la section de la barrette à rompre. On note pour chaque charge l'allongement correspondant mesuré sur la longueur primitive de 20*'".
L'allongement final est celui produit sous tension au moment de la rupture. Aucune barrette d'épreuve reconnue saine ne doit se rompre sous la charge initiale, ni donner un allongement final inférieur aux huit dixièmes de rallongement final moyen exigé.
Les charges moyennes minima par millimètre carré de la section primitive, sous lesquelles devront se rompre les barrettes expérimentées, et les allongements moj'ens minima correspondants, sont donnés dans le tableau ci-dessous, la traction pour les barrés profilées en acier s'exerçant toujours dans le sens du laminage.
ÉPAISSEUR
BARBES A ET A T AV
T DOUBLE EC BOUDIM.
des
lames an mîHtroètres.
Charge
moyenne ininima.
Allongement
fin»]
moyen.
Charge moyenne minima.
Allongement
tinal
moyen.
Charge moyenne miuima.
Allongement
flnal
moyen.
De 3 à 4. . .
kilog.
pour cent.
kilog.
pour cent.
kilog.
pour cent.
De 6 à 16. .
De 16 à 25. .
Essiaifi de trempe. — Pour ces essais , on découpe dans les lames des barres présentées en recette, des barreaux de 26'" de longueur et de 40"" de largeur. Les carres vives longitudinales de ces barreaux ne sont pas arrondies; on tol^re seulement que Tacuité des angles soit enlevée à la lime douce. — Les barreaux sont chauffés uniformément de manière à être amenés à la couleur du rouge cerise un peu sombre, puis trempés dans de Teau à 28*. Ainsi préparés, ils doivent pouvoir prendre, sous l'action de la presse, une courbure permanente dont le rayon mesuré intérieurement, ne doit pas être supérieur à une fois et demi l'épaisseur du barreau expérimenté.
Essais à chaut] . —Les cornièressont soumises aux épreuves suivantes : avec un bout coupé dans une barre prise au hasard, dans chaque livraison, il est exécuté un manchon tel qu'une des lames de la cornière restant dans son plan, Tautre lame forme un cylindre dont le diamètre intérieur soit égal à trois fois et demi la largeur de la lame restée plane.
Un autre bout coupé dans un autre barre, est ouvert jusqu'à ce que les deux faces intérieures soit sensiblement dans le même plan. — Un troisième bout coupé dans une troisième barre, est fermé jusqu'à ce que les deux lames arrivent en contact. — Les cornières soumises à ces épreuves ne doivent présenter ni gerçures ni fentes.
Les barres à T simple sont soumises aux épreuves suivantes ;
Avec un bout coupé dans une barre prise au hasard, dans chaque livraison, est exécuté un demi-manchon tel que la lame centrale restant dans son plan, l'autre forme un demi-cylindre dont le diamètre intérieur soit égal à quatre fois la hauteur de la barre à T. — Dans l'extrémité d'une autre barre prise dans la même livraison, on fend la lame centrale par le milieu sur une longueur égale à 3 fois la hauteur totale de la barre, et on perce un trou à l'extrémité de la fente pour l'empêcher de s'étendre ; puis on ploie la barre ainsi détachée dans son plan, de manière à l'amener à 45* de l'autre branche. — On a soin de conserver la branche travaillée sensiblement rectiligne, et de la raccorder avec le reste delà barre par un congé d'un faible rayon. — Les barres soumises à ces épreuves ne doivent présenter ni gerçures ni fentes.
Les barres à T et à boudin et les barres à double T sont soumises aux épreuves suivantes :
Dans l'extrémité d'une barre prise au hasard, dans chaque livraison, on fend la lame centrale par le milieu, sur une longueur égale à 3 fois la hauteur totale de la barre, et on perce un trou à l'extrémité de cette fente pour l'empêcher de s'étendre ; puis on ploie une des deux branches, en une ou plusieurs chaudes, en maintenant la lame centrale dans son plan, de manière à l'amener sensiblement à 45» de Tautro ; pour les barres à boudin, la branche ployée est celle qui porte le boudin. — On a soin de conserver la branche tra« vaillée sensiblement rectiligne, et de la raccorder avec le reste de la barre par un congé de faible rayon.
Rivet d'acier. — Il résulte des expériences faites, tant à la romaine que sous pression d'eau, que la tenue des rivets d'acier est très- variable, et qu'à moins d'employer pour ces rivets de l'acier extra- doux, les rivets en fer sont préférables.
Aperçu de la rédaction du poids des chaudières résultant de la substitution de Facier au fer. — De nombreux essais, suivis par M. Ândrade, ingénieur de la marine, ont été faits au CreuMot en 1875, sur des aciers extra-doux produits par cette usine. Deux chaudières cylindriques identiques ont été construites, l'une en acier, l'autre en fer, avec les réductions d'épaisseur suivantes pour le premier de ces métaux sur le second :
Pour le corps cylindrique de la chaudière (U»» au lieu de 18"""). . 22 p. 100.
Pour les foyers (12-" au lieu de U"") 14 p. 100.
Pour la façade avant (15" au lieu de 18"») 16 p. 100.
Pour la façade arrière (n»* au lieu de 20*"} 1» p. 100.
Réduclion iolalc du poids 11 p. |00.
Celte réduction de poids aurait pu atteindre 17 ou 18 p. 100, tout en restant dans les mêmes conditions de résistance, si les épaisseurs avaient été réduites de 35 p. 100. Il ne paraît pas qu'il convienne de dépasser ce dernier chiffre de réduction, car les rivets étant en fer, et non en acier, on est conduit naturellement à rapprocher ces rivets, ce qui diminue la résistance.
Toutefois, en tenant compte de Taccroissement de sécurité qui provient de l'augmentation du travail de rupture, il est probable que Ton pourrait accepter sans danger, une réduction de 30 p. 100 sur les épaisseurs. Dans tous les cas, il ne convient pas d*allier le fer à Facier, surtout dans les parties qui sont exposées à de grandes variations de température, à cause de l'inégalité du travail de dilatation des deux métaux.
Au point de vue du coût et eu égard aux progrès accomplis depuis quelques années dans la fabrication de Tacier, les chaudières construites avec ce métal, et avec une réduction de 25 p. 100 sur les épaisseurs, ne doivent pas revenir plus cher que des chaudières en tôle de fer.
D'après M. Andradeyles tôles d'acier extra-douces du Creusot pourraient être admises en recette avec une charge moyenne de rupture de 42M par millimètre carré de la section, ne dépassant pas kbH et n'étant pas inférieure à 39>% ; rallongement final étant de 25 p. 100 et ne descendant pas au-dessous de 23 p. 100.
Disons pour terminer, que la réduction des épaisseurs pourrait être portée à kO p. 100, avec un système particulier de joint proposé par M. Andrade, On sait, en effet, que si les différentes tôles qui constituent le corps cylindrique, sont réunies par une double rangée de rivets, la résistance de chaque joint n'est que les 0,75 de celle de la tôle : ainsi, le joint d'une tôle de 20>»<» n'a que la résistance d'une tôle del5™°>. Si donc on conserve au joint toute sa solidité, répaisseur de la tôle peut être réduite à 15 millimètres, sans diminuer la résistance de la chaudière. On pourra obtenir ce résultat en fabriquant des tôles de 15™'», ayant leurs extrémités renforcées pour la couture. Cette disposition est inutile pour les arêtes transversales des tôles, parce que Teffort par unité de surface, que supporte une chaudière cylindrique dans le sens de sa longueur, n'est que la moitié de celui qui tend à séparer les tôles suivant une génératrice (n» 129i ^^ G* Traité). La construction des tôles à bords renforcés ne présente par suite aucune difficulté ; le seul inconvénient qui en résulterait, c'est que les tôles mises en place travailleraient principalement dans le sens perpendiculaire au laminage.
N* 6ISs CJombiistlble liquide ; foyers A pétrole. — Le pétrole (huile minérale ou hydrocarbures liquides) est un produit naturel qu'on croit provenir de la décomposition extrêmement lente des restes fossiles d'animaux et de végétaux. Cette matière se trouve, soit disséminée dans des couches de terrains ou de roches qu'elle imprègne, soit en liberté, formant des dépôts ou des réservoirs considérables \ il arrive fréquemment que le pétrole se trouve à la surface du sol, à l'état de source. Les gissements les plus importants sont ceux de la mer Caspienne^ de la Gallidey de V Afrique, de Rangoon (dans l'Inde) et de V Amérique du Nord,
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Dans le commerce, on distingue deux espèces principales de pétrole: Tune légère, d'un vert brun, dont la densité varie de 0,800 à 0,815 ; Tautre lourde, de couleur plus foncée, dont la densité est comprise entre 0,840 et 0,900.
Comme le pétrole ne peut généralement pas s'utiliser à Pétat naturel, cette substance est soumise à une distillation partielle, destinée à séparer les divers éléments qu'elle renferme. Les produits de la distillation donnent :
l"* Vesience de pétrole, dont la densité varie de 0,700 à 0,750; ce produit est incolore et extrêmement fluide ; il se volatilise totalement et produit des vapeurs très-inflammables. On l'emploie pour dissoudre le caoutchouc, détacher les tissus et pour remplacer, en peinture, l'essence de thérébentine.
2* Le photogène ou huile d'éclairage, dont la densité varie entre. 0,800 et 0,815, qui est généralement de couleur jaune, et dégage des vapeurs inflammables à 37*. Lorsqu'il est mal épuré, c'est-à-dire lorsqu'il contient encore (le l'essence, il émet des vapeurs qui s'enflamment à la température ordinaire.
3"* Les huile$ de graitsage pour machines, dont les propriétés varient selon le mode de distillation adopté. Leur densité varie de 0,840 à 0,900.
4« La paraffine et le brai. Ce dernier est employé aux mêmes usages que Tasphalte.
Le pétrole brut et l'essence de pétrole s'enflamment au contact d'une flammèche, à toute température au-dessus de zéro.
Le pétrole raffiné d'éclairage, n'est considéré commercialement de recette, que lorsqu'il ne s'enflamme qu'à la température de 37» au-dessus de zéro. Cette température n'est pas celle de la masse totale de l'huile; mais simplement la température du petit élément en contact avec une flammèche. L'inflammation n'a d'ailleurs lieu que par les vapeurs qui se dégagent du pétrole, car un morceau de fer rouge, ou un charbon incandescent plongés dans cette huile minérale, et complètement immergés, ne déterminent pas IMnflammation.
Les expériences de M. Pellzer qui ont été faites pour apprécier les qualités du pétrole, ont donné pour la relation qui existe entre sa densité et la température à laquelle il s'enflamme, les valeurs contenues dans le tableau suivant :
Tableau des densités et des températures correspondantes d^nflammation DU pétrole (d'après les expériences de m. Peltzer).
PKTHOLE PLUS OU MOINS KAFFINÉ j
DENsrré.
TEMI'ËRATI'HE
d'innairimation.
I>FNSITÉ.
TEMPÉlt\Tl!RE
d'inflammation.
DEW8ITÉ
TBIlPéRATt'RE
rlUnftammution.
i),Ho:>
Pétrole 0,802
Hiiil*' 0,882
brut.
+ 15* brute.
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M. H. SaifUe-Claire Deville, qui a étudié les huiles minérales avec le plus grand soin, a établi leurs caractères physiques et chimiques par des expériences d'une rigoureuse exactitude ; les analyses qu'il a faites d'un grand nombre d*huiles soit brutes, soit distillées, lui ont donné les résultats moyens suivants :
Î Carbone de 84 à 87 p. 100.
Hydrogène de 11 à 13 p. 100.
Oxygène de là 3 p. 100.
Densité à O» de 0,785 à 0,920.
Coefficient de dilatation de 0,00072 à 0,00087.
Pouvoir calorifique de 9.000'*» à 10.500^'».
Pouvoir vaporisateur pratique . de 13^» à lo^» d'eau.
Dans les huiles lourdes extraites de la houille, on rencontre, en outre, des traces de soufre et d'azote.
Lorsque le pétrole brut et l'essence sont logés dans des récipients fermés dont ils ne remphssent pas toute la capacité, il se produit avec le temps, un dégagement de vapeurs. Le mélange de ces dernières avec l'air atmosphérique contenu dans l'espace libre du récipient, donne lieu, lorsqu'il est mis en communication avec une flammèche, par l'ouverture, à une exploison assez énergique pour rompre le récipient si ce dernier est construit avec une matière fragile. Cette explosion se produit quelquefois dans les lampes d'éclairage, si l'on n'a pas le soin de les remplir complètement d'huile avant de les allumer. Les récipients que l'on vient de vider contiennent généralement, quelques minutes après, un mélange explosif qui provient de l'évaporation de la partie du liquide retenue par les parois du vase, et dont les vapeurs en se mélangeant avec l'air forment un mélange détonnant.
Des expériences faites en Pensyîvanie, pour mesurer le degré de volatilité des pétroles raffinés comparativement à leur point d'ébullition, ont donné pour des quantités égales de pétroles de diverses natures, placés dans une chambre à 16% les chiffres suivants :
Point d'ébullition au dessous de 100" évaporation 100,09 p. 100.
— de 100» à 120* — 44,00 —
— de 120» à 150« — 31,50 —
— de 250» à 350<» — 0^00 —
Ce qui indique que pendant le temps nécessaire pour qu'une quantité donnée de pétrole raffiné, bouillant à moins de 100% s'évapore entièrement, une même quantité de pétrole bouillant entre 120" et 160', par exemple, n'accuse qu'un déchet de 31,50 p. 100.
Depuis la découverte, dans l'Amérique du Nord, d'immenses gisements de pétrole, découverte dont la conséquence immédiate a été la généralisation de Péclairage économique au moyen des huiles minérales, on a cherché à substituer ces huiles au charbon pour le chauiTage des chaudières à vapeur. Les avantages que présente ce nouveau combustible sont les suivants :
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1» Un pouvoir calorifique Irèsélevé; par suite, comparativement à la houille, diminution de Tapprovisionnement au profit du fret, ou augmentation de la durée du trajet.
2* L'état liquide de l'huile minérale facilite l'embarquement et l'arrimage.
3" La suppression du travail fatiguant des chauffeurs, et par suite réduction <lu personnel ; suppression de l'ouverture périodique des foyers pour les recharger de combustible frais, et par suite diminution considérable des pertes de chaleur qui résultent de l'introduction d'un excès d'air. L'huile peut, en effet, être amenée automatiquement dans les foyers.
k* Absence presque complète de cendres, de mâchefers, de suie et même de la fumée. Ce qui est un grand avantage, tant au point de vue de la propreté et de l'économie, qu'au point de vue militaire.
b* Le feu peut être allumé et éteint avec une extrême rapidité.
Les principaux inconvénients inhérents à l'emploi des huiles de pétrole, sont les suivants :
l* Leur dilatabilité considérable peut avoir pour conséquence de faire éclater les récipients qui les contiennent, quand on n'a pas ménagé dans ces vases un espace vide suffisant.
2'' Les matières volatiles ou gazeuses que contiennent les pétroles, constituent un danger sérieux, car elles peuvent rendre explosible l'atmosphère dans laquelle elles se répandent.
3« L'excessive fluidité des huiles minérales leur permet de traverser facilement la plupart des substances qui servent à fabriquer les vases dans lesquels on les renferme, et il en résulte une perte sensible.
k* En raison du 3* ci-dessus, l'air des cales et cel»ii des chambres des machines est vicié, au grand détriment de la santé du personnel.
6» Le prix du pétrole brut est trop élevé comparativement à celui du charbon (8 fois ce dernier environ).
On ne doit se servir pour le chauffage des chaudières à vapeur, que d'huiles naturellement lourdes, ou rendues telles par une distillation des huiles légères à 140« au moins. On peut extraire des huiles ayant la densité nécessaire, des chistes bitumineux. Les résidus de la distillation dugoudron, de la fabrication du gaz d'éclairage et de celle du coke, fournissent aussi des huiles lourdes excellentes pour le but proposé. — Il faut tenir compte de la dilatation possible, et ménager le vide nécessaire dans les récipients. Pour ceux-ci, le système le plus convenable paraît être celui des doubles caisses en fer, à fermeture hermétique; la caisse intérieure contenant l'huile, est séparée de la seconde par un intervalle rempli d'eau. Ces. caisses doivent être logées dans des soutes revêtues de tôle, parfaitement isolées et suffisamment aérées. L'huile doit être amenée dans les foyers par des tuyaux à robinets, passant eux-mêmes dans d'autres tuyaux plus larges et remplis d'eau.
Foyers à, pétrole. — Dans les différentes tentatives qui ont été faites pour appliquer les huiles minérales au chauffage des chaudières, deux méthodes distinctes ont été employées. La première consiste à transformer d'abord l'huile en vapeurs, et à brûler ensuite les gaz provenant de cette opé-
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ration ; l'appareil de Dorsetten. Angleterre, ceux du colonel Foole, de M. Juîius Adams aux États-Unis, appartiennent à cette catégorie. Dans la deuxième méthode, on brûle directement le combustible à Tétat liquide dans les foyers des chaudières ; à ce type se rattachent les dispositifs de MM. Wife, Field etAydon, Linton, Richardson, en Angleterre; Bridge-Adam et Bidle^ en Amérique; Audoin^ Sainte-Claire Deville et Dupuy de Lôme^ en France. — Ce dernier procédé est préférable au premier, parce que la vaporisation préalable de l'huile complique le mécanisme, exige de grandes précautious, et n'est jamais exempte de périls. Nous ne nous occuperons par suite que des appareils destinés à brûler directement les huiles minérales.
Eêêai à Varsenalde Wooîwich, — Les premiers essais des Anglais ont été faits en 1864 à l'arsenal de Wooîwich, avec des huiles lourdes provenant de la distillation de houilles et de chistes bitumineux. Les barreaux de grille étaient remplacés par un vase de matière poreuse; Thuile des caisses d'approvisionnement s'introduisait dans le vase à travers ses pores, et venait brûler à sa surface. Cet appareil rudimen taire présentait un danger évident, car il suffisait d'une fissure dans la paroi du vase pour mettre le feu au réservoir d'huile et déterminer une explosion. La combustion était d'ailleurs difficile à régler, et il survenait des avaries fréquentes.
Dispositif Richardson, — Le système Richardson est surtout destiné aux machines marines; il est conçu dans le même ordre d'idées que le précédent et présente à peu près les mêmes inconvénients. 11 consiste à recouvrir la grille métallique du foyer de matières poreuses, telles que pierres ponces, charbons de bois, fragments de briques, etc. Au-dessous de cette grille est un espace dans lequel arrive le pétrole; ce dernier s'infiltre au travers de la couche poreuse pour venir brûler à sa partie supérieure. La grille est disposée de manière que l'air nécessaire à la combustion puisse arriver en dessous; au besoin, un jet de vapeur peut être lancé dans les flammes pour activer le tirage.
Dispositif Wife, Field et Aydon. — Ce système a été expérimenté à Wooîwich en 1867 ; le combustible liquide est injecté dans un foyer ordinaire au moyen de vapeur surchauffée ; l'air nécessaire à la combustion pénètre dans ce foyer par un grand nombre de petits trous percés dans la porte de la boîte à feu. Quoique supérieur aux précédents, ce procédé donne lieu à une perte de chaleur notable causée par une dépense directe de vapeur dans le foyer.
Dispositif Bridge-Adam, — Ce système a été appliqué aux chaudières de locomotive; il permet de régler la combustion à volonté. Un réservoir d'huile est placé soit sur la machine, soit sur le tender; une pompe mue par la machine comprime l'air contenu dans ce réservoir, au-dessus du pétrole. Deux tubes concentriques partent du haut du récipient ; le tube intérieur plonge jusqu'au fond; le tube extérieur s'arrête à la partie supérieure occupée par l'air; tous deux sont munis de robinets convenablement disposés. La pression due à la pompe foulante, envoie dans le foyer un jet d'huile entouré d'un filet circulaire d'air, et fournit ainsi à la fois le corps combustible et le corps comburant, dont on peut régler les proportions relatives, au moyen des robinets des tubes d'introduction. Le fond du foyer reste clos et est recouvert d'une couche de coke incandescent destiné à allumer l'huile.
Dispositif Bidle (de New-York). — Le foyer est entièrement fermé ; la sole en fonte pleine, légèrement relevée de Tavant à Tarrière, présente sur sa surface, (les rigoles destinées à permettre à Phuile de se répandre dans toutes les directions. Une pompe aspirante et foulante puise le combustible liquide dans des réservoirs en fer logés au fond de la cale, et Tarnène sous les chaudières par un tuyau qui traverse la sole sur Tavant du foyer, en faisant saillie sur cette sole. Autour de ce bout de tuyau est disposé un grillage métallique en forme de corbeille, dans laquelle on place de la houille ou du coke incandescent; l'huile arrivant par le tuyau tombe sur les charbons, s'y enflamme et se répand sur la sole. Des tuyères placées dans le bas du foyer, près du lieu où le pétrole entre en ignition, permettent d'introduire la quantité d'air nécessaire pour activer la combustion, qui s'opère avec une flamme allongée et sans laisser de résidu.
Dispositif Linton. — La grille est remplacée par une sole en fonte dans l'épaisseur de laquelle sont creusées des excavations en forme de calottes hémisphériques, conliguës les unes aux autres, au fond desquelles on. place des charbons allumés. L'huile arrivant par le haut des chaudières, s'écoule dans le bas sur de petites capsules qui la rejettent dans les calottes pleines de combustible incandescent où elle s'enflamme, l.'ne soupape adaptée au foyer donne issue aux vapeurs hydrocarburées qui pourraient se former en trop grande quantité.
Dispositif Audoin. — M. Audoin, ingénieur de la compagnie du gaz parisien, est le premier en France, qui ait fait servir les huiles minérales au chauffage des foyers industriels; ses recherches remontent à l'année lS6k, Sa méthode consiste à faire tomber l'huile en jets, commandés par des robinets, sur une sole en briques réfractaires remplaçant la grille métallique. A la porte du foyer est substituée une plaque en matière réfractaire, percée de trous qui laissent passer l'air destiné à la combustion, et devant lesquels l'huile vient brûler. — Avec cet appareil, M. Audoin a constaté que chaque kilogramme d'huile brûlée vaporise de 13 à 15 kilogrammes d'eau.
Dispositif Sainte-Claire-Devilie et Dupuy de Lôme. — C'est sur le Puebla qu'a été fait l'essai de ce dispositif. L'appareil de combustion appliqué à la chaudière du Puebl , est formé par une grille en fer disposée verticalement lans le foyer, dont la porte est condamnée et les grilles horizontales supprimées. L'intérieur de la boîte à feu est revêtu de briques réfractaires, formant voûte au-dessus d'une sole légèrement inclinée vers le fond, jusqu'au point où elle aboutit à un autel, également en briques réfractaires, occupant la demi-longueur des anciens barreaux de grille. L'huile employée provenait de la fabrication du gaz d'éclairage ; elle était très-lourde et sa densité atteignait IjO^i^. Elle était emmagasinée à Tarrière du bâtiment, à une hauteur suffisante pour que Técoulement ait lieu par la différence des niveaux.
La communication est établie avec le foyer au moyen d'un tuyau formant collecteur, muni d'un robinet placé au-dessus de la grille. Sur ce collecteur s'embranchent 13 petits robinets munis d'une tubulure verticale, déversant chacun un filet d'huile à chaque barreau vertical de la grille, le long duquel elle coule dans une rainure longitudinale pratiquée dans son épaisseur, et y
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brûle régulièrement avec une flamme vive et courte. Le robinet unique sert à modérer ou à arrêter le débit de Thuile; les 13 petits robinets règlent Técoulement des filets isolés. Quand la combustion est en pleine activité, Thuile descend à peine jusqu'à mi- longueur des barreaux. La flamme alimentée d'oxygène par le courant d'air qui passe entre leurs intervalles, développe une chaleur intense.
La porte du fourneau en tôle, ouvre sur criarnières et ferme par un verrou ; elle est inclinée de 30° environ, et percée de trous pour Tarrivée de Tair. Un ventilateur à bras injecte Tair nécessaire à la combustion jusqu'à ce que le tirage soit parfaitement établi; son action doit cesser seulement lorsqu'on peut lancer dans la cheminée un jet de vapeur. En marche, ce jet de vapeur provient de l'évacuation des cylindres; quand la machine est stoppée, il est pris directement à la chaudière. Cette disposition qui est nécessaire à cause de la petite hauteur de la cheminée du Puebîa, serait inutile sur un grand bâtiment. Bien que la chaudière n'eut pas été construite en vue du nouveau combustible employé et que Ton se fut contenté de modifier le fourneau, les résultats ont été très-satisfaisants, malgré la réduction de surface de chauffe occasionné par la voûte en briques réfractaires. La puissance développée a été de 65 chevaux de 75^» sur les pistons, avec une dépense de 1^«,47 d'huile par cheval et par heure. Aux essais antérieurs avec du charbon de très- bonne qualité, la puissance effective avait été de 63 chevaux avec une dépense de 2^»,25 de charbon par cheval et par heure, ce qui donne 0,66 pour rapport de la consommation de l'huile à celle de la houille.
Expériences au cfiemin de fer de VEii. — Une expérience tout aussi concluante a été faite en juillet 1868 sur une locomotive du chemin de fer de l'Est, pourvue d'un système de chauffage par les huiles minérales, analogue à celui qui avait été installé surlePtteWa, et imaginé par M. Sainie-Claire-Demlle, La voûte en briques réfractaires du foyer n'ayant pas résisté au feu fut supprimée; il en résulta que la fumivorité fut obtenue plus difficilement. L'épaisseur de la grille et l'inclinaison de la paroi postérieure ont été calculées de manière qu'en faisant couler le combustible liquide dans les rainures longitudinales pratiquées dans l'épaisseur des barreaux, il brûle entièrement et en quantité d'autant plus considérable que le chemin qu'il doit parcourir est plus long, et cela ayant d'atteindre la sole du foyer.
La distribution de l'huile s'effectue par un gros tube en bronze placé audessus de la porte du foyer, et muni sur sa génératrice inférieure, de 20 trous prolongés par des tubes aboutissant à autant de rainures de la grille. Un deuxième tube emmanché à frottement doux dans le premier, et portant un nombre égal de trous, fait l'office d'un robinet que le mécanicien manœuvre pour augmenter ou diminuer la quantité d'huile dépensée. — Sur un parcours de 1169 kilomètres, en service régulier, la consommation s'est élevé à 6*» d'huile par kilomètre, tandis que celle du coke était de 9''>,20. La consommation de l'huile n'était donc que les 0,65 en poids de celle du coke.
Les épreuves précédentes, qui ont été faites sur une locomotive de petites dimensions, ont été répétées sur une machine plus puissante. Le foyer fut clos par une sole et trois murs verticaux en briques; en travers du foyer, on plaça
un bouilleur incliné, destiné à allonger le parcours des gaz et à augmenter la surface de chauffe. Sur un parcours de 1^33 kilomètres, la consommation d'huile n*a été que de 5^' en pleine marche. Le poids d^eau vaporisée a été de lO^^OO par kilog. d'huile, tandis que le kilogramme de briquettes de bonne qualité ne vaporise que 7^,90 d'eau. Le rapport des deux poids d'eau vaporisée est de 1,38.
Conclosions sur l'emploi des haUes minérales an chauffage des eliaudièpes à, vapeur. — En résumé, les essais dont nous venons de parler, et surtout les derniers, montrent que sous le rapport technologique, le problème difficile de l'emploi des hydrocarbures liquides au chauffage des chaudières à vapeur, peut être considéré comme résolu. Mais ici se pose la question commerciale, dont la solution soulève des difficultés bien plus ardues que celles qu'il a fallu vaincre pour inventer un mécanisme permettant de brûler, commodément et avec sécurité, les huiles minérales dans les foyers industriels. En effet, pour que le nouveau combustible puisse s'imposer à l'industrie, il faut que son prix de revient, en tenant compte de son pouvoir calorifique, ne soit pas plus élevé que celui de la houille; il faut encore et surtout, que sa production soit assez abondante pour fournir aux besoins de la consommation.
En Europe, les huiles lourdes provenant de la fabrication du gaz d'éclairage, celles que l'on pourrait extraire soit des chistes bitumineux, soit des sources indigènes de pétrole, ne peuvent pas être fabriquées en quantités assez considérables, ni à des prix assez bas pour entrer en lutte avec la houille.
— Les conditions sont autres en Amérique ; là, où il existe des gîtes intarissables de pétrole, l'huile ne coûte que 6 à 7 francs les 100 kilog. Aussi est-ce aux États-Unis qu'ont eu lieu les tentatives les plus nombreuses, puur arriver à construire des foyers propres à être alimentés avec l'huile minérale, et que, depuis assez longtemps, beaucoup de machines fixes servant, soit à pomper l'huile, soit à percer de nouveaux puits, font usage du nouveau combustible ; il est aussi employé au chauffage des locomotives et des fours de boulanger; il fait fonctionner de puissantes pompes d'incendie, et quelques navires à vapeur naviguent avec des chaudières où il remplace la houille.
Mais en Europe, le pétrole américain est vendu de 30 à 35 francs les 100 kilogrammes d'huile brute ; et son prix est encore augmenté par suite de la distillation nécessaire à l'élimination des éléments inflammables à cette température.
Par suite, au point de vue commercial, le chaufîage au pétrole des chaudières marines, n'est pas actuellement praticable en Europe.
La navigation ne pourra bénéficier des avantages que présente ce mode do chaufTage, que lorsque la découverte de nouveaux gisements d'huile minérale naturelle, aura accru dans de vastes proportions la quantité si minime que fournit l'ancien monde, ou que la science aura trouvé moyen de produire économiquement et en masse, les huiles lourdes résultant de la fabrication du gaz d'éclairage, de la distillation du goudron et de celle des chistes bitumineux.
rV» SHt^ Appareils ftiinivores. — Le problème à résoudre dans un foyer est de déterminer la combustion complète du charbon, c'est-à-dire sa transformation en vapeur d'eau et en acide carbonique, sans introduire un excès d'air qui refroidit le foyer.
Le charbon en poussière et non brûlé, qui provient de la décomposition des hydrocarbures, se délaie dans les produits de la combustion et les colore en noir plus ou moins foncé, ce qui constitue la fumée. La fumée accuse par suite une combustion imparfaite; toutefois les particules noires qui s'échappent par la cheminée, ne représentent qu'une portion extrêmement faible du poids de la houille brûlée, et ne peuvent causer, par suite, qu'une perte à peu près insensible. Mais lorsqu'il y a de la fumée, la poussière de charbon se dépose sur les tubes et les courants de flamme, les encrasse et nuit à la transmission rapide du calorique. — A bord, la fumée a encore l'inconvénient de salir le pont, et celui non moins grave, en temps de guerre, de signaler la présence du bâtiments aux navires ennemis. A terre, la suppression de la fumée est une question de salubrité et de propreté.
Brûler la fumée, c'est opérer après coup la combustion du charbon en poussière qui provient des hydrocarbures. Cette opération est presque toujours très-difûcile à effectuer; elle exige l'introduction dans les courants de flamme, d'une nouvelle quantité d'air qui a pour premier effet d'abaisser la température de la combustion. Ce qu'il y a de mieux à faire, c'est d'empêcher, dans le foyer môme, la production de la fumée. Pour atteindre ce résultat, il faut décomposer les hydrocarbures au moment môme où ils se dégagent du charbon, et leur fournir une quantité d'oxygène suffisante pour déterminer leur combustion. Comme l'oxygène est pris dans l'air et, par conséquent, mélangé avec de l'azote, ce dernier gaz ainsi que l'acide carbonique et la vapeur d'eau provenant de la combustion sur la grille, forment comme une gaine autour des éléments d'oxygène et des éléments combustibles qui parcourent les courants de flamme, et les empêchent d'être en contact et de se combiner, d'autant plus que tous ces corps ont des vitesses parallèles. On est alors tenté d'introduire une trop grande quantité d'air en excès; mais il est mieux de détruire le parallélisme de marche des gaz, en déterminant, dans les produits de la combustion, des remous à la faveur desquels l'oxygène que ces produits contiennent est utilisé. Tous les appareils fumivores qui ont donné quelques résultats pratiques réalisent plus ou moins bien cette condition.
Dans les foyers ordinaires, l'alimentation est intermittente ; or chaque opération de charge e.st suivie d'une production de fumée noire plus ou moins épaisse. Cette fumée est surtout abondante lorsque le foyer, au moment de la nouvelle charge, contient encore beaucoup de combustible qui n'est pas passé à l'état de coke ; cela résulte de ce que la houille nouvelle vient recouvrir les gaz très-carburés, qui auparavant se dégageaient librement, et les refroidit assez pour les empêcher de brûler d'une manière complète. D'autre part, les parties inférieures du combustible frais, brusquement chauffées et mises en dilatation avant les parties supérieures, produisent aussi le môme phénomène. Pendant le temps de la charge, les hydrocarbures qui se dégagent et se décomposent, ne brûlent pas parce que la température n'est pas suffisamment élevée, le foyer
étant refroidi par Ténorme quantité d'air qui passe par la porte. Un peu après, l'oxygène fait défaut, parce que la couche de charbon est relativement trop forte. Finalement, à moins d'employer du coke, il y a toujours production de fumée dans un foyer ordinaire, pendant le temps de la charge et pendant un certain temps après que cette charge est terminée. — Pour éviter ces inconvénients, on a imaginé un grand nombre de dispositifs, dont voici les principaux :
Foyers fùmlvores avec gprillefi fixes. — Grille de Uolzliausen. —
Cette disposition n'est qu'une modification assez simple des grilles ordinaires. Sur la partie supérieure des barreaux sont creusées des rainures transversalement, d'une profondeur égale à l'épaisseur du barreau; et lorsque tous ces barreaux sont en place, la surface de la grille paraît aussi découpée dans le sens transversal que dans le sens longitudinal. Cette disposition a pour but de ne faire reposer les morceaux de houille que sur une faible partie de leur surface et d'augmenter par suite l'étendue de la partie en contact avec l'air. Comme fumivorité, l'efficacité de ce système de grille est très-faible.
Grilles à gradins. — Ce genre de grille est spécialement propre à brûler les menus. Les barreaux, au nombre de six ou septjrangées superposées, sont supportés par deux points d'appui en fer rond pour chaque rangée. La longueur de ces barreaux est habituellement la moitié de celle de la grille. Les rangées étant superposées, avec un intervalle entre chacune d'elles, chaque rangée est en retrait sur l'avant par rapport à la rangée précédente inférieure, de telle sorte que les extrémités des barreaux sont sur un plan incliné. Tout-à-fait dans le fond se trouve une rangée horizontale de barreaux de grille. Le foyer est fermé en dessus par une trémie dans laquelle on met le charbon. Celui-ci descend par son propre poids et s'étale sur toute la longueur du plan incliné que forment les extrémités des barreaux de grille. La charge s'effectue ainsi sans ouverture de porte de foyer ; le charbon qui vient sur la grille s'échauffe graduellement et les hydrocarbures brûlent dans de très-bonnes conditions. — Les barreaux de grille s'enlèvent facilement pour le nettoyage, et une porte latérale pratiquée vers le bas sert à l'enlèvement des cendres.
Ce système de grille donne de bons résultats avec les chaudières fixes à foyer extérieur, mais elle est d'une application presque impossible dans les foyers de nos chaudières. Elle se prête d'ailleurs très-mal à l'emploi des houilles collantes, car en piquant le feu par l'intervalle des barreaux, on engage rapidement la partie inférieure de la grille.
Grilles étagées de Lang. — Ce système ressemble au précédent ; il comporte seulement trois rangées de grilles horizontales, superposées et en retrait sur l'avant; les deux rangées du haut sont prolongées par un talon incliné qui descend jusqu'à une petite distance de la rangée inférieure. Chaque talon forme un plan incliné de 28" à 30% dont le prolongement dépasse trèspeu le bout avant de la grille inférieure. Le fond du foyer est formé par une petite grille horizontale.
La charge s'effectue par les deux intervalles compris entre les rangées et par
le dessus de la rangée supérieure. Cette dernière ouverture est d*ailleurs rétrécie à la naissance de la grille, par un écran fixé à la chaudière. Par cette disposition de la charge, le charbon s'étale en plan incliné sur la grille, et le charbon frais se trouve toujours recouvert d'une couche de coke incandescent. Les hydrocarbures se dégagent par suite lentement et peuvent être brûlés.
Les scories descendent peu k peu sur la grille du fond, d'où on les extrait, comme à l'ordinaire, par une petite porte verticale placée au-dessous de la première rangée de grilles, et qui est elle-même percée en grille pour l'introduction de l'air. — Le genre de grille qui nous occupe a donné de très-bons résultats; il est applicable à nos foyers intérieurs à la condition de leur donner plus de hauteur qu'ils n'en ont habituellement.
Grille» mobiles. — - Nous ne citerons que pour mémoire les grilles Jucher^ importées en France par Tailfer^ formées de barreaux montés comme une chaîne sans fin, et animés d'un mouvement de translation qui leur est donné par la machine. -— Le charbon est distribué par une trémie placée à Tavant el au-dessus de l'entrée du foyer. — La grande difficulté de l'emploi de ces grilles, consiste dans la presque impossibilité de régler convenablement la vitesse pour que le fond de la grille ne soit ni engorgée ni découverte. Il y a d'ailleurs une complication de mécanisme incompatible avec une bonne installation à bord. — Il en est de même des grilles J, Clay, Samuel Hall, Bessemer, etc., dont les barreaux peuvent tourner sur leur axe, mais sans changer de place. Ce mouvement pouvant être produit de temps à autre à la main, ou bien étant alternatif continu, et provenant de la machine même. Ces diverses dispositions présentent l'avantage de briser le mâchefer, de débarrasser le charbon des cendres et, par suite, de rétablir k chaque instant les passages de l'air.
Appareil fumiTore par ii\jeetion d'air supplémentaire. —
Dans nos foyers ordinaires, il y a déjà des injections d'air supplémentaire qui se produisent par la porte du fourneau, qui est percée à cet effet, et par des trous ménagés derrière l'autel. Voici dans cet ordre d'idées quelques dispositifs particuliers.
Appareil de Gardner. — Cet appareil consiste d'abord en une injection considérable d'air par l'autel. Ce dernier, au lieu d'être en maçonnerie comme à l'ordinaire, est une masse de fonte percée obliquement, et un peu en retour par rapport à la grille, d'un très-grand nombre de petits canaux dans lesquels l'air circule. Cette masse de fonte s'échauffe au contact de la flamme et porte, par suite, l'air qui la traverse à une haute température avant qu'il soit utilisé pour la combustion. On évite ainsi le refroidissement qu'occasionne l'arrivée de l'air froid dans les foyers ordinaires. — Un écran oblique, descendant du ciel du foyer, oblige les produits de la combustion à s'infléchir et à former remous autour de Tinjecteur d'air, de manière à mettre en contact les parties combustibles avec l'oxygène. Ce système peut donner de bons résultats-, mais l'écran, ainsi que les tubes d'injection d'air sont vite brûlés.
Il existe bien d'autres systèmes d'appareil fumivores à double injection d*air, tels que ceux deWeber, Hoskings^ Gilhertson, eic,\ mais qui n'ont rien de pratique comme application à la marine.
Appareils fùmHrores mécaniques. ^ Dans ce genre d'appareils, on a pour but de déterminer, soit par une injection de vapeur, soit par l'injection d'un mélange d'air et de vapeur dans la flamme du foyer, des remous qui favorisent la combustion des hydrocarbures. Fig. 9, Appareil fumivore Thierry, — Cet appareil est représenté par la fig. 9, PI. VII. P^' ^'^* ^^ légende adjointe à cette planche en donne une description détaillée. L'appareil fumivore Thierry agit mécaniquement sur les produits de la combustion. Les jets de vapeur projetés dans le sein de la masse gazeuse, déterminent des remous à la faveur desquels les éléments combustibles de cette masse sont mis en contact avec Toxygène de l'air, et sont par suile brûlés. Il importe de remarquer que la vapeur projetée par l'appareil est toujours à une température inférieure à celle du foyer, et tend par suite à produire un abaissement de cette température. La quantité de chaleur absorbée par la vapeur sèche n^est pas considérable; mais il en serait autrement si la vapeur était humide, à cause de la vaporisation de l'eau contenue dans cette vapeur. Dans ce dernier cas, l'action de l'appareil Thierry pourrait être plus nuisible qu'utile, à cause de l'abaissement de la température de la masse gazeuse q\n s'échappe du charbon. Il ne faut donc employer que de la vapeur sèche, ou même légèrement surchauffée.
En pratique, l'appareil fumivore Thierry ne procure pas d'économies sensibles, parce que le bénéfice résultant d'une meilleure combustion des gaz du charbon, est absorbé par la dépense de vapeur que nécessite le fonctionnement de l'appareil. Il n'en reste pas moins un grand avantage; celui d'être débarrassé de la fumée. Ajoutons que l'appareil fumivore active le tirage, ce qui permet de brûler une plus grande quantité de charbon sur un foyer donné, et par suite de faire développer à ce foyer une plus grande puissance.
On remarquera que les filets de vapeur projetés par l'appareil fumivore qui nous occupe, sont orientés de façon à ce qu'aucun d'eux ne vienne battre directement sur la couche incandescente du charbon. S'il en était autrement, la vapeur surchauffée ou même sèche pourrait être décomposée au contact du coke incandescent. Cette décomposition nécessiterait la dépense d'une quantité de chaleur précisément égale à celle que produirait la combustion de l'hydrogène devenu libre; il en résulterait un abaissement de la température de la partie de la couche de charbon frappée par la vapeur, et par suite une mauvaise combustion sur cette partie. Lors même que l'hydrogène devenu libre serait de nouveau complètement brûlé, il ne résulterait aucun bénéfice de cette opération, qui ne peut, par suite, que présenter des inconvénients.
Appareils fumivores de Turck et de Courbebaisse, — M. Turck, ingénieur des chemins de fer de l'Ouest, a fait de l'appareil fumivore qui nous occupe un véritable giffard projetant de l'air dans la masse gazeuse qui sort de la couche du charbon. La vapeur s'échappe d'une série de petites buses coniques
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dont chacune est entourée par une buse plus grande communiquant par sa base avec Tair atmosphérique, qui est entraîné par le courant de vapeur. Le mélange des deux gaz est projeté dans le foyer. — Cette disposition a Tavantage d^amener au sein de la masse gazeuse Poxygène nécessaire à la combustion, et permet de maintenir sur la grille une couche plus élevée de charbon. — L'appareil de M. Courbehaisse fonctionne dans les mêmes conditions.
Conclusion sur Femploi des appareils ftimivores. Économie qui en résulte. — Les appareils fumivores, c'est-à-dire ceux qui ont pour but de brûler la fumée quand elle est produite, sont tous des appareils plus ou moins compliqués, sujets à détérioration, et ne donnant que peu ou point d'économie. Gomme nous Tavons déjà dit, il faut prévenir la formation de la fumée par une bonne disposition du foyer, et surtout par une conduite intelligente des feux. — Le peu d'économie qui résulte de l'emploi des appareils fumivores, a d'abord pour cause la faible proportion de charbon en poussière qui colore les produits de la combustion; en second lieu, la chaleur absorbée par Tair froid que l'on introduit en excès pour brûler ce charbon ; et enfin, pour les appareils Thierry, Turck et leurs similaires, la dépense de vapeur nécessaire au fonctionnement du fumivore. Des expériences nombreuses faites à ce sujet ont donné des résultats concluants.
La fumivorité est pour l'industrie une question de salubrité et de propreté plutôt qu'une question d'économie -, pour la marine, outre la question de propreté, il y a l'intérêt de dérober sa marche à l'ennemi. Ce résultat peut être obtenu au moyen d'un jet de vapeur dans la cheminée. C'est ce que démontre le fonctionnement journalier de nos canots, qui n'ont pas d'autre appareil fumivore.
N** SHt^ Tubes mobiles t systèmes divers. — Les tubes démontables pour chaudière ont été imaginés pour faciliter le nettoyage; les tubes étant enlevés peuvent, en eflfet, être complètement débarrassés du sel qui les recouvre, et, d'autre part, le faisceau tubulaire n'étant plus en place, les ciels de foyer et les lames d'eau sont plus accessibles. Les tubes démontables des trois premiers systèmes que nous allons exposer sont rendus réglementaires; toutefois, on n'en garnit jamais complètement les chaudières ; on se contente de les employer pour les deux rangées inférieures, et on en intercale dans les faisceaux tubulaires pour que ces tubes étant enlevés, le nettoyage des autres soit plus facile.
Cette restriction tient sans doute à la crainte que les tubes amovibles ne soutiennent pas suffisamment les plaques de tète. Cependant, il est acquis aujourd'hui que la tenue des plaques de tête ne repose pas sur la résistance des rivures, mais bien sur le coinçage des tubes
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dans les trous des plaques de tête, coinçage qui s'opère par suite de la dilatation tant de la plaque de tête que du tube lui-même. Les bagues aident d'ailleurs à ce coinçage, parce qu'elles sont d'abord mises à force, et que leur dilatation empêche la diminution du diamètre intérieur du tube. — Il en résulte que le tube dilaté par la chaleur forme un petit bourrelet de chaque côté de la plaque de tête, ce qui lui assure une très-bonne tenue.
Voici les principaux types de tubes mobiles employés dans la marine.
Fig. 10. Tubes Langlois, — Ces tubes sont représentés par la fig. 10, pi. VIL Sur Textrémité avant du tube ordinaire de chaudière d, en laiton, se trouve brasé un petit manchon en bronze d,, fileté à l'extérieur et se taraudant dans la plaque de tête d" de la boîte à fumée. Le manchon di est muni d'une collerette au moyen de laquelle il fait joint sur la plaque de tête, avec interposition d'une rondelle en plomb 2 \ cette collerette porte quatre entailles 1 , dans lesquelles s'engagent les adents d'une clef à tenons, au moyen de laquelle le tube est mis en place. — Une bague en acier c est engagée dans le bout du tube qui pénètre dans la plaque de tête d' de la boîte à feu*, cette bague est destinée, comme avec les tubes ordinaires, à assurer le joint et la tenue du tube sur la plaque de tète.
Lors de la mise en place du tube, les filets du manchon d| ainsi que la rondelle 2 sont frottés avec du blanc de zinc mélangé de suif. Le tube présenté, l'extrémité arrière s'engage de quelques millimètres dans le trou de la plaque de tète d'\ on tourne alors avec la clef à tenons jusqu'à ce que la collerette de l'écrou dj comprimant la rondelle de plomb 2, fasse joint étanche sur la plaque de tête d". Le bout du tube engagé dans la plaque de tête d' de la boîte h feu, est ensuite élargi avec un mandrin, et la bague c est mise en place à la manière ordinaire.
Pour le démontage du tube, la bague c est d'abord enlevée au moyen d'un boulon à ancre dit arrache-bague, puis on dévisse le tube. Le blanc de zinc, aont les filets ont été frottés, a maintenu le taraudage à l'abri de l'oxydation, et le tube se démonte facilement. En raison du grand diamètre du trou pratiqui^ sur la plaque de tète avant, le tube s'enlève sans difficulté, malgré l'épaisseur de la couche de sel qui le recouvre. — Il arrive quelquefois qu'à la suite d'un montage fait avec négligence, les filets n'ont pas été suffisamment garnis de blanc de zinc; le dévissage du tube devient alors très-difficile, sinon impos- , sible, à cause de l'oxydation du taraudage.
La tenue des tubes mobiles Langlois est incontestablement plus que suffisante sur la plaque de tète de la boîte à fumée. Du côté de la boite à feu, la tenue résulte du serrage du tube bagué dans un trou cylindrique. Des expériences de traction faites au port de Cherbourg, avec les dimensions des chaudièresréglementaires à faces planes, ont montré que l'effort nécessaire pour arracher de son trou un tube bagué, qui était de 7.000 kilogrammes après la première mise en place, est descendu à 3.500 kilogrammes après six expériences
successives d'arrachement, et s'est maintenu à cette dernière valeur pendant quatre autres expériences effectuées sans interruption. La tenue peut par suite être considérée comme plus que suffisante, même pour des pressions élevées. — - Les expériences de traction dont il vient d'être question ont été faites à froid; il est certain qu'à chaud, Teffort nécessaire pour arracher un tube est considérablement augmenté par la différence de dilatation du laiton et du fer.
Tubes Toscer. — Ces tubes sont représentés par la fig, 11,;?/. VII. — F«g. ii. Le tube ordinaire d est embouti, et renflé à ses deux extrémités pour former pj. vu. deux troncs de cône à génératrices très-peu inclinées, qui s'engagent dans les trous alésés et également coniques des plaques de tête d' et d". Les trous de la plaque de tête d' de la boîte à fumée, sont un peu plus grands que ceux de la plaque de tête d' de la boîte à feu, afin de faciliter la mise en place et le démontage des tubes. — Les bagues en acier c et (f forcent le tube contre les trous des plaques de tête.
Les tubes sont mis en place au moyen d'une installation spéciale qui tend à opérer le rapprochement des plaques de tête. Cette installation consiste en un système de deux longs boulons passant dans les deux trous voisins de celui où Ton veut engager le tube, et agissant sur ce dernier par l'intermédiaire d'une traverse sur laquelle ils se serrent. Le point d'appui, sur la plaque de tête de la boîte à feu, est formé par une deuxième traverse formant griffe, pour laisser en son milieu la place nécessaire à l'enfoncement du tube. — Les bagues c et d sont ensuite mises en place.
A la suite des expériences faites sur la résistance à l'arrachement des tubes cylindriques bagués, les tubes Toscer ont été modifiés; la forme conique des extrémités a été remplacée par la forme cylindrique, en ménageant un peu d'entrée ; les tubes sont forcés sur place avec un mandrin, puis les bagues sont mises à leur poste. — Cette dernière installation est moins avantageuse que la première au point de vue des facilités de démontage, mais les tubes ont plus de tenue, et le travail de confection est bien moins coûteux qu'avec l'installa- • tion conique.— Le système de mise en place^et de démontage des tubes ressemble à celui qui est employé pour les tubes Ganielme dont il va être question.
Tubes Gantelme, — Ces tubes sont représentés par la fig. 12, pL VIL — pig. 12, Le tube ordinaire d, en laiton, est renforcé à chaque extrémité par une virole, p, yjj également en laiton, de même composition que le tube (66 pour 100 de cuivre), et brasée sur ce dernier. Les deux viroles d, sont cylindriques et constituent des portées qui doivent être engagées et comprimées dans les trous des plaqués de tête d' et d". Pour faciliter la mise en place et le démontage du tube, le diamètre de la virole qui s'engage dans la plaque de tête d" de la boîte à fumée, est de un millimètre plus grand que celui de la virole qui s'engage dans la plaque de tête d' de la boîte à feu. — D'autre part, le diamètre du trou cylindrique de chaque plaque de tête est de un demi-millimètre plus faible que le diamètre de la virole qu'il doit recevoir. Il résulte de cette dernière disposition que, lorsque le tube est en place, le métal de la virole est comprimé dans le trou de la plaque de tête, et il existe de chaque côté de cette plaque, un bourrelet de un quart de millimètre de saillie.
La mise en place du tube s'effectue au moyen de Tinstallation que représente la/ly. 12, pL VII. — Les angles des viroles étant abattus pour donner de l'entrée, le tube est présenté et engagé dans les trous des plaques de tète, après que ces trous et les viroles du tube ont été enduits de blanc de céruse en pâte. On passe dans le tube le long boulon L, qui reçoit, du côté de la boîte à feu, le manchon m; ce dernier porte sur la plaque de tète; il est évidé, annulairement pour recevoir la virole du tube; on serre sur ce manchon au moyen de Técrou 1. Dans la boîte à fumée, le manchon n, dont le diamètre extérieur est de un demi-millimètre plus petit que celui du trou de la plaque de tète, est enfilé sur le boulon L, et ce dernier reçoit ensuite Técrou à douille fermée 2. — Pendant qu'on serre Técrou 1 ou même Técrou 2, on frappe avec un marteau sur le bout de la douille de ce dernier écrou, lequel bout est aciéré, et le tube s'enfonce. — Quand le tube est en place, la virole de la boîte h feu déborde la plaque de tète de une demi-épaisseur de cette plaque; la virole de la boîte à fumée déborde la plaque de tète de une épaisseur et demie de cette plaque. La longueur totale du tube est égale à la distance extérieure des plaques de tète plus deux épaisseurs de plaque de tète ; la longueur de chaque virole est égale à trois épaisseurs de la plaque de tète. — Il résulte de Tensemble de ces dispositions, que le tube peut parcourir dans le sens de sa longueur au moins une épaisseur de la plaque de tète, ce qui permet de remédier immédiatement aux fuites qui pourraient se déclarer en marche; il suffit, en effet, de pousser le tube de quelques millimètres vers la boîte à feu pour rendre le tube étanche.
Pour effectuer le démontage du tube Gantelme, il suffit de changer de place les manchons m et n, et les écrous 1 et 2 ; c'est-à-dire que Técrou 2 et le manchon n doivent être placés dans la boîte à feu, et récrou 1 et le manchon m dans la boîte à fumée.
Obsenration sur Femploi des tubes Lan^plois, Toseer et Gantelme. — Les trois systèmes de tubes dont nous venons de parler ne sont pas exempts de défauts. Le tube Langlois est d'une construction coûteuse; d'autre part, la grande différence entre le diamètre du tube et celui du fond du filet, nécessaire pour la sortie du tube malgré les dépôts dont il est recouvert, fait que la plaque de tète est trèSKlécoupée. Dans îa confection, les tubes rebutés sont dans le rapport de 3 p. 100, et dans les démontages de 5 p. 100 en moyenne.
Les tubes Toseer présentent l'inconvénient de découper la plaque à tubes de la boîte à feu. La mise en place exige des bagues autres que celles des tubes fixes de même diamètre ; elle est coûteuse par suite des précautions à prendre pour ajuster les bagues. Le démontage est défectueux en ce sens que l'effort de sortie s'exerce sur les extrémités affaiblies par l'opération du renflement. Le rebut dans la préparation est de 6 à 7 p. 100.
L'emploi des tubes Gantelme est rendu coûteux par le travail des deux bagues, par l'alésage des plaques de tète qui doit être très- régulier, ce qui exige beaucoup de soins et ne peut être fait que lorsque celles-ci sont rivetées à leur poste. Lors de la mise en place, il est difficile de reconnaître si la
rétistance à la compression provient de Tune ou de l'autre des deux bagues, ou bien des deux à la fois. On est par suite exposé à détériorer la bague trop forte qui entre alors en se rabottant. La plaque de tête de la boîte à feu est d'ailleurs trèsrdécoupée. — Le rebut dans la préparation est de 2 p. 100; mais ces tubes se démontent sans rebut.
Tabeii Internet et Gouttes. -- MM, Mourraille et C^» à Toulon, construisent des tubes mobiles du système Infemet et Gouttes, dont le prix de fabrication est inférieur à celui des tubes des systèmes précédents, et avec lesquels on évite les inconvénients que nous venons de signaler. Ces tubes sont représentés par la fig. 38.
Le tube cylindrique ordinaire d, porte brasée à une extrémité, une virole d|,
Fig. 38. Tabès mobiles système Inrernetet Gouttes. — Échelle 1/15*. Vue !•• Tube en montage.
Vue 2*. Tube en démontage.
légèrement conique qui se trouve dans la boite à fumée ; tandis que la partie opposée, destinée à recevoir la bague en acier c, est placée dans la boite à feu et conserve son diamètre. La virole conique a pour but de faciliter le joint avec la plaque & tubes avant d"^ la pression intérieure tendant à écarter les deux plaques, lors du fonctionnement. Dans la boite à feu, le tube se fixe sur la plaque de tète <^, de la même manière qu'un tube ordinaire, avec bague en acier, mais sans épaulement et sans rivure.
L'outillage de mise en place se compose d*un boulon en acier a et de deux manchons b et f. Le boulon a est muni à Tune de ses extrémités, d'une partie filetée pour recevoir un écrou, et à l'autre extrémité de deux nervures formant tète. Le manchon fr porte deux mortaises 1,1, destinées à laisser passer les deux nervures qui forment la tète du boulon a, et deux cannelures 2,2, destinées à les recevoir et à empêcher que le boulon ne suive le mouvement de rotation de l'écrou. Ce manchon h s'appuie d'ailleurs sur la plaque de tète par les griffes 3,3. Le manchon f serré par l'écrou, sert à enfoncer le tube lors de la mise en place. La bague c est enfoncée au moyen du manchon fr, et cette bague est en poste quand les griffes de ce manchon viennent porter contre la plaque de tète.
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Pour le démontage, le manchon à griffe b est retourné et le manchoa f reçoit une virole en acier 4, par Fintermédiaire de laquelle il prend son peint d^appui sur la plaque de tête avant. Des fenêtres pratiquées sur cette virote permettent de voir avancer le tube. On commence par donner quelques coups de matoir sur la pince du tube qui est dans la botte à feu» et qui déborde de 2"" ; cette opération décolle le tube, qui sort ensuite facilement. La bague s*enlève préalablement au moyen d'une rondelle méplate en acier, que Ton introduit dans le tube et que Ton redresse ensuite au moyen d'un crochet passé dans un anneau que porte la rondelle. Cette dernière est percée pour recevoir un boulon à baïonnette que Ton introduit quand la rondelle est en place. Le manchon 4 et la rondelle f se capèlent sur le boulon, et ce dernier reçoit un écrou dont le serrage fait sortir la bague.
Le rebut dans la confection de ces tubes est de 1 p. 100; il est nul pour le démontage.
En dehors du coût de fabrication, la main-d'œuvre de mise en place et de démontage de ces derniers tubes est moins dispendieuse que celle des trois systèmes précédents. Ainsi pour 100 tubes montés et démontés, le coût de la main-d'œuvre est de 240 francs pour les tubes Langlois^ 384 francs pour les tubes Toscer, 180 francs pour les tubes Ganielme et 144 francs pour les tubes Infernet et Gouttes, L'expérience a d'ailleurs montré que ces derniers tubes ont une bonne tenue, même sous une pression élevée.
N^ 62g Dispositions récentes pour séchenrs et surohauffeurs. — Actuellement, la surchauffe proprement dite est abandonnée ; on cherche l'économie du combustible dans l'augmentation de la pression et du degré de détente. Les bénéfices que procuraient les surchauffeurs, provenaient moins de la température élevée à laquelle on portait la vapeur, que de cette circonstance que la vapeur était complètement dépouillée d'eau. Les anciens surchauffeurs présentaient une grande surface ; et comme ils étaient logés dans un espace trés-restreint à la base de la cheminée, les lames que parcourait la vapeur étaient nombreuses et étroites,et par suite inaccessibles. Ces surchauffeurs se rouillaient d'ailleurs très-rapidement; la vapeur entrafaiait des plaques d'oxyde qui étaient broyées dans leur parcours jusqu'à la botte k tiroir, de sorte qu'elles pénétraient dans les cylindres et y occasionnaient des gripures profondes. Un grand nombre de ces organes ont été mis en trèsmauvais état par suite de cette circonstance. Il faut ajouter qu'on n'était rien moins que certain du degré de surchauffe de la vapeur, de sorte qu'il arrivait fréquemment que la température trop élevée nuisait au graissage.
Aussi, les surfaces de surchauffe ont été progressivement réduites, et actuellement, on n'emploie plus que des sécheurs, ayant juste ou à peu près, assez d'énergie pour rendre la vapeur sèche, et pouvant tout au plus lui donner un très-léger degré de surchauffe dans les circonstances exceptionnelles. La surface de ces sécheurs est actuellement réglée à deux fois la surfiace de grille. — Les chaudières h haute pression n'ont même pas de sécheur; on se contente de prendre des précautions contre les entraînements d'eau. Quelquefois, une partie du coffre à vapeur est noyée dans la cheminée.
PI. VII
DESCRIPTION DES CmUDlfXlGS. — N» 63, 179
La fig. 13, pL VII, dont la légende adjointe à cette planche donne une des- pfg, j,, cription détaillée, représente la dernièro disposition de sécheur adoptée pour ^ ^.^^ les chaudières à faces planes. — Cette disposition rend les réparations faciles, puisque toutes les parois sont accessibles. D'autre part, de nombreuses portes de visite peuvent être pratiquées, et le sécheur peut ainsi être débarrassé des plaques de rouille qui se détachent des tôles.
La fig. Ik^pL VII, et dont la légende adjointe à cette planche donne une pj^, i^^ description sufQsante, représente un type de sécheur annulaire usité sur quelques bâtiments de commerce. — Ce sécheur étant complètement noyé dans la cheminée, les gaz chauds lèchent les deux faces cylindriques de Tappareil, etPaction de ce dernier est par suite très-énergique.
La fig. 15 pL VII, et dont la légende adjointe à cette planche donne une p-^ ^^^ description détaillée, représente un type de surchauffeur tubulaire très-employé sur les bâtiments anglais. — L'action de ce surchaufTeur est très-énergique-, et il va de soi qu'il n'est applicable qu'avec des pressions modérées.
N^ Slt^ Sifflets de signal. ^ Presque tous les sifflets de signal employés dans la marine, sont formés d'une cloche vibrante à bord aminci, et contre lequel on projette une veine annulaire de vapeur. Dans quelques types, la cloche est remplacée par des lames planes, et l'orifice d'échappement de la vapeur est rectangulaire. — Le type le plus répandu des sifflets pour signal, est représenté par la fig. 16 pL Vlll, dont voici la légende :
A corps de l'instrument; terminé en demi-sphère formant covpe h la partie supé* p. ^^
rieure.
a raccordement avec le tuyau de vapeur. En principe, ce dernier doit partir du som- PI- VIII.
met de la chaudière ou du sécheur, afin que la vapeur ne soit pas humide. h soupape sur tige à vis, manœuvrée par une poignée et servant à régler la sorti*
de la vapeur pour faire fonctionner le sifQet. 6' genre de robinet remplaçant souvent la soupape 6. r partie intérieure de l'instrument, taraudée dans le corps A et ajustée pour ne laisser
libre sur les bords de la coupe, qu'un mince fdei annulaire par lequel la vapeur
s'échappe. — Là partie c est prolongée par une tige sur laquelle se monte lo
timbre.
d timbre ayant la forme d'une coupe renversée, et monté par son centre sur la tige de
la partie c. Le bout du timbre est à angle aigu, et se trouve exactement » Pap-
plomb de Tespace annulaire 2 par lequel sort la vapeur. 1,1 circulation de la vapeur dans l'instrument.
2 espace annulaire par lequel la vapeur s'échappe pour frapper le timbre.
3 bouchon fermant le trou par lequel a été introduite la soupape b.
Il faut avoir la précaution d'entourer le tuyau de vapeur du sifflet d'une enveloppe isolante, afin d'éviter la condensation, car la présence de l'eau nuit k l'amplitude des vibrations du timbre. — La manœuvre de la soupape b est toujours plus facile que celle du robinet 6', parce que la noix de ce dernier se coince souvent dans son boisseau, et que si on la laisse libre il y a des faites;
'mais remploi de la soupape entraîne à plus de complications de construction ; aussi. esi-elle remplacée le plus souvent parle robinet.
N^ SZ^ Boite â clapet pour extraction continue. — Actuellement, il est réglementaire dans la marine, que toutes les extractions débouchent dans un tuyau commun pour aboutir à la mer. Le tuyau porte un robinet obturateur placé près de la muraille du navire, et un peu en avant, une soupape de retenue. Cette dernière soupape est généralement dans le genre des régulateurs d^alimentation ; mais elle est souvent avariée, soit dans son clapet, soit dans sa tige, par les secousses brusques qui résultent du contact intermittent de leàu chaude et renfermant de la vapeur, avec l'eau froide qui tend toujours à s'introduire par la partie inférieure du tuyau. D'un autre côté, le clapet de retenue d'extraction étant unique pour toutes les chaudières, aurait dû avoir de très-grandes dimensions ; et d'autre part, il aurait fallu construire, en avant de ce clapet, un système de chambre à eau dans laquelle les extractions seraient venues se confondre, les filets liquides devenant parallèles pour ne pas se gêner les uns les autres.
— A un autre point de vue, les conduits d'extraction doivent être disposés pour laisser sortir librement toutes les impuretés que l'eau peut entraîner. Avec les condenseurs à surface, ces impuretés consistent principalement en amalgames de matières grasses et de matières salines, se formant souvent en boules assez volumineuses. Le clapet ne se prête pas facilement à la sortie de ces amalgames, qui ne sont pas friables comme le sel, de sorte que les extractions courent le risque d'être bouchées.
C'est pour éviter ces inconvénients que l'usine d'/ndrc/ a construit la boîte à clapet représentée par la /îgf. 17 pL VIII, et qui a d'abord été appliquée sur le llugon^ voici la légende de cette figure :
Fig. 17, A corps de la botte à clapet, portant trois tubulures, deux pour l'introduction de Tean
et une pour la sortie.
* a^a tubulures sur lesquelles aboutissent les tuyaux d^extraction des deux groupes de
chaudières.
a' chambre où se réunissent les eaux d'extraction de toutes les chaudières. Oi tubulure de sortie communiquant avec le robinet obturateur placé sur la muraille
du navire.
B chambre de clapet.
6 clapet de retenue, en bronze à charnière, s'ouvrant de dedans en dehors. — Son axe
pas^ dans deux presse-étoupe & vis de la botte, e porte de visite, de montage et de démontage du clapet 6. ■
Les eaux d*eztraciion des deux groupes de chaudières viennent se réunir dans la chambre a' par les tubulures a ; les courbures des filets liquides se rejoignent sur Touyerture du clapet, et la sortie est aussi directe que possible. Eu égard à la quantité d'eau à débiter, la boite d^Indrel est moins volumineuse et moins coûteuse de construction, que ne le serait une boite à clapet dans le genre des régulateurs d'alimentation, et son fonctionnement est beaucoup plus sûr.
N? 62, Nouvelles éprouvettes de salinomètre, — Les éprouvettes dans lesquelles les salinomètres restent en permanence pour accuser le degré de concentration, présentent généralement ce défaut que le niveau de Teau n'est pas stable. Cela provient non seulement de la vitesse avec laquelle Peau sort de la chaudière, mais encore de la présence de la vapeur dans cette eau. — L'éprouvette de salinomètre Pfco^ (n** ITl, du G^ Traité), faisait bien éviter ces inconvénients; mais elle était un peu compliquée. M. Bienaymé a apporté à cette éprouvette, une modification qui la rend très-simple.
Êprouvette de aalinomètre Bienaymé. — Cette éprouvette est représentée par la fig. 25, pL Vill. — Sur un fond de boite cylindrique A, pig. 23, fixé à la chaudière par un collier d, est taraudé une portion de cylindre B. La pj y^ partie supérieure de ce dernier est tournée de manière à ne conserver qu'une faible épaisseur, et Tangle est creusé en grain d*orge pour recevoir à frottement le cylindre G, terminé à sa base par la cuvette extérieure c.^ Sur la base du cylindre A, se raccorde en 1, un tuyau en cuivre rouge qui met l'instrument en communication avec la chaudière, et qui porte un robinet obturateur sur son parcours; ce tuyau est prolongé dans Fintérieur du cylindre A, par un bout a, d'abord arrondi puis recourbé horizontalement. L'eau de la chaudière débouchant par le tube a, tourbillonne dans la base de l'éprouvette ; ces tourbillonnements absorbent la force vive de Peau, et quand l'éprouvette est pleine, il n'existe presque pas de bouillonnements dans la partie supérieure. Le salinomètre étant placé dans la partie C de l'éprouvette, on lit la graduation qui correspond au niveau de l'eau qui se déverse par le bord supérieur. De la cuvette c, l'eau est rejetée à la cale par un tuyau qui vient se raccorder en 2.
Cet instrument est d'une construction beaucoup plus simple et bien moins dispendieuse que celle de Péprouvette Picot. Il ne présente qu'un seul inconvénient; le salinomètre prend quelquefois un mouvement de rotation sur son axe qui empêche de lire la graduation correspondante au niveau ; on y remédie en arrêtant le salinomètre et en fermant un peu le robinet placé sur le tuyau d'arrivée de l'eau. 11 conviendrait d'ailleurs que ce tuyau fût très-long, en forme de serpentin par exemple; on ne doit pas le recouvrir d'une matière isolante, afin de permettre à la vapeur que contient l'eau, de se condenser en grande partie avant l'arrivée de cette eau dans l'é-
prouvette. — Si le salinomètrc éprouve des soubresauts résultant du dégagement de la vapeur, il y a moyen d'y remédier en faisant déboucher le tuyau de Teau dans un entonnoir ouvert à Tair libre, dans lequel la vapeur pourra se dégager facilement; l'eau seule arrivera par suite à Péprouvette, et le salinomètre aura une stabilité sufGsante.
Fig. 36, ËpFouvette de salinomètre, type anglais. — Dans cetinstru- PI. VIII. "^^Dtj représenté pai* la fig. 26, pi. VIII, les bouillonnements résultant de lapression de la chaudière sont évités d'une façon absolue, parce qu'il existe une solution de continuité entre la chaudière et l'éprouvette. — L'eau est amenée par le tuyau 1 qui se raccorde sur le robinet obturateur 2; ce dernier est Gxé k la base d'un cylindre A, fermé à sa partie supérieure par un couvercle non étanche. Sur le boisseau mênie du robinet 2, est monté un tube a qui s'élève à une très-grande hauteur dans le cylindre A ; ce tube a son extrémité fermée et son couvercle est maintenu par un taquet. Des fenêtres percées sur lo tube a, un peu au-dessous de son couvercle, donnent issue à Peau. Cette dernière se répand alors dans le cylindre A, passe par le canal 3 et pénètre dans un deuxième cylindre B. Entre deux crépines 4 et 5 fixées au cylindre B, se trouvent deux tubes : l'un b reçoit le salinomètre s \ l'autre c est le tuyau de trop-plein, et communique par un canal avec un robinet 6 qui déverse l'eau à la cale. Le cylindre B est ouvert à l'air libre, et porte seulement sur le côté, un petit montant 7 terminé par une potence destinée à empêcher le salinomètre d'être projeté hors de l'instrument dans les coups de roulis.
L'extrémité du tuyau de ti*op-plein c étant placée en contre-bas de l'arrivée de l'eau par le haut du tube a, lo niveau tend h s'établir à la même hauteur dans les cylindres A et B, et la pression de la chaudière n'a plus aucune action sur le mouvement de l'eau dans l'éprouvette. — L'appareil est fixé ii la chaudière par un collier 8. — Comme le montre la figure, le robinet 6 est disposé pour permettre de vider entièrement l'intérieur quand la chaudière cesse de fonctionner. Le bouchon 9 se démonte pour dégager le conduit du robinet 6, dans le cas ou il est obstrué.
Chap IV, § 4. — Dispositions actuelles des appareils aumen-
TAIUES ET d'épuisement DE CALE; MACHINES A VAPEUR AUXI- LIAIRES diverses; AÉRATION DES CHAMBRES DE MACHINES.
H* 63. — 1. DispositioiM récentes pour pompes et boites alimentaires. — Réchanfffenrs de l'ean d'alimentation. — 2. Crépine réglementaire pour pompo de cale. — 3. Perfeotlonnements divers apportés à l'injeclenr CMfftd>d. -^ 4. tii^hoiis à vapenr ponr exkantion; et aératenrs ponr appareil distillatoire. — •. Réserroir d'air actnel des petits chevaux réf^lementaires. — 6. IPompe à vapenr asBéricalne de Lee et Learnd ponr alimentation, exhantion et Incendie. -* 7. Pompes centrafàges ponr ezhantion. HVteor Brotllèrliood.
%^ 63i Dispositions i^céntes pottr pompes et. bottes alimentailres. — La/i^. 18, pi. VllI, représenté une pompé alimentaire appli-
quée sur le Hugon^ et qui aspire jdîrectement au condenseur parce que la pompe à air fait en même temps TofOce de pompe de ciroulation(n''48 5).Voici la légende de cette figure :
A corps de la botte à clapets. Fig. i8
a tuyau d^aspiration aboutissant au condenseur, et chambre d'aspiration dans la boite à clapets.
b clapets d*aspiration en bronze, rectangulaires et à charnières, et siège vertical de ces clapets. On visite les clapets b en démontant le corps de pompe P«.
6' clapets de refoulement en bronze, de forme conique avec siège horizontal ] ces clapets se visitent en démontant le réservoir d'air c.
c réservoir d'air.
d tuyau de refoulement de la pompe alimentaire, et robinet obturateur sur ce tuyau.
e clapet de trop-plein, de forme conique avec siège vertical, chargé par un ressort.
f ressort à boudin chargeant le clapet de trop-plein, par Tinlermédiaire d'un levier.
Pe corps de la pompe alimentaire du système à piston plongeur et à double effet.
p piston plongeur de la pompe alimentaire.
1 communications de la pompe alimentaire avec la boite à clapets.
^ portes de visite de la chambre d'aspiration de la pompe alimentaire.
3 tubulure pour un petit tuyau amenant de l'eau froide dans la chambre d'aspiration. Cette eau froide est nécessaire, soit pour réparer les pertes, soit pour assurer le
fonctionnement de la pompe.
4 bouchon du trou de visite de la pompe alimentaire.
5 porte de visite du clapet de trop-plein.
Au point de Tue de Falimentation, le système de condenseur avec pompe à air faisant en même temps l'office de pompe de circulation, est défectueux. En effet, la pression du condenseur étant de 12'* de mercure environ, et la condensation s^effeetuant à 45*, Teau aspirée par la pompe dégage des vapeurs qui n'ont pas moins de 6'" de mercure de pression ; il ne reste par suite qu'une pression maximum de 6'" de mercure, pour assurer le mouvement de Teau dans les conduits d^aspiration et effectuer la levée des clapets. Bien que la pompe alimentaire soit en contre-bas du réservoir d'eau douce dans le condenseur, cette pression est insuffisante, avec les dimensions actuelles du tuyau d'aspiration, pour assurer le fonctionnement complet de la pompe, l'eau étant toujours notablement en retard sur le piston. D'où la nécessité d'une injection d'eau froide par le tuyau 3, dans la chambre d'aspiration de la pompe à air. ^ On ne pourrait remédier à ces inconvénients, la pompe alimentaire étant d'ailleurs en contre-bas du condenseur, qu'en donnant à la pompe et au tuyau d'aspiration, des dimensions largement proportionnées, et en faisant les clapets d'aspiration aussi légers que possible.
Botte h elapets de pompe allmentaiFe, dernier type
d*Indret« — La fig. 39 représente le type de botte à clapets de pompe alimentaire appliquée par l'usine d'/iuire< aux machines du croiseur le RigauU de Genouilly. Cette boite est entièrement construite en bronze ; les seules pièces de fer ou d'acier qu'on y rencontre appartiennent au système déchargement du clapet de trop-plein. Voici la légende de cette figure :
Vue 1* coupe verticale suivant xx do la vue 3". Vue 2* coupe verticale suivant yg do la vue 1*.
Vue 3' coupe horizontale suivant » de la vue 1*. Vue 4* coupe horizontale suivant xxde \àvw 2",
A compartiment des clapets] d*aspiratiou.
a clapets d'aspiration à charnière, au nombre de deux. Le siège de ces clapets, venu
do fonte avec la botte A, est incliné ; Fig. 39. Boite à clapeU de pompe alimentaire. la butée des clapets se fait par Tap-
Échelle 1/30*. pui des talons 1,1, sur le haut du
Vue 1' Vue 2- siège.
A',A' tuyau et conduit d'aspiration communiquant avec la bâche à eau douce.
A| conduit sur lequel se raccorde le tuyau de communication de la pompe avec le compartiment d'aspiration A de la botte à clapet.
B compartiment des clapets de refoulement et du clapet de trop-plein.
6,6' clapets de refoulement à charnière, et siège de ces clapets. Le siège 6' est horizontal ; il est rapporté entre les bottes Aet B. La butée des clapets 6 se fait par les talons 3,3, qui viennent s'appuyer contre la paroi de la botte B.
B' conduit de refoulement aux chaudières. Ce conduit est terminé par une partie formant plongeur dans la botte B, et constituant le réservoir d'air 4.
B| robinet obturateur du tuyau de refou-
, lement B'.
C clapet de trop-plein, dont l'axe est horizontal. Ce clapet a la forme ordinaire; sa tige traverse un presse Vue 3* Vue 4* étoupe pratiqué sur la porte ô, pour
être ensuite maintenue par le système D,E. Une petite embase ménagée sur la tige du clapet G limite sa levée. c canal de communication du clapet de trop-plein avec le tuyau d'aspiration A'. D levier faisant partie du système employé pour charger le clapet de trop-plein. Ce levier est articulé sur un montant 6 faisant corps avec la porte 5 de la botte du clapet de trop-plein ; la tige de ce dernier clapet est munie d'un bout en acier, qui appuie sur une pièce de même métal 7, rapportée sur le levier D. E botte à ressort articulée sur une oreille 8 de la botte B, et contenant le ressort R qui charge le clapet de trop-plein. Cette botte n'est ouverte que d'un seul côté, et se ferme d'ailleurs au moyen d'un bouchon taraudé 9. It ressort en hélice, s'appuyant sur le bout fermé de la botte E, et étant comprimé
à l'autre bout, par un piston 10 glissant librement dans cette botte. r tige taraudée d'une part, dans le piston 10, et traversant d'autre part^ le fond de la
botte E, ainsi que l'extrémité du levier D. l'i écrou à croisillon taraudé sur le haut de la tige r, et au moyen duquel on donne au
ressort R une tension convenable.
XX, yifj %% lignes de coupe.
1 butoirs des clapets d'aspiration.
2 portes de visite des clapets d'aspiration.
3 butoirs des clapets de refoulement.
4 réservoir d'air.
b porte du compartiment de trop-plein C.
6 montant sur lequel 8*articule le levier D.
7 grain en acier pour servir d'appui à la tige du clapet de trop-plein.
8 oreilles servant de point d'attache à la botte à ressort E.
9 bouchon fermant la botte E.
10 piston comprimant le ressort R, lorsqu'on visse Técrou à croisillon /*|.
Grâce au double jeu de clapets pour raspiraiion et le refoulement, on a pu diminuer la levée de chacun de ces clapets, ce qui leur a permis de retomber plus facilement sur leur siège. — Du côté de Taspiration, les clapets s'ouvrent en sens contraires, et les veines d'eau qui traversent les sections démasquées ne se gênent pas Tune l'autre; il y a par suite une moins grande perte sur le volume engendré par le piston pendant l'aspiration. Une disposition semblable du côté du refoulement, ne présenterait aucun intérêt, aussi s'est-on contenté de faire les clapets horizontaux; une simple nervure du siège b\ dirige les veines liquides vers le tuyau de refoulement.
Soapape annulaire pour refoulement de pompe alimentaire.— Dans les machines du Friedland, qui sont munies de condenseurs système Joëuel, type Ht^gon (n* ^83), les pompes alimentaires aspirent au condenseur, et, outre les difficultés d'alimentation inhérentes à ce système, les clapets de refoulement ordinaires en bronze, faisaient un bruit considérable dès que l'allure dépassait 35 tours par minute. M. Risbec, ingénieur de la Marine, a imaginé de remplacer ces clapets par des soupapes annulaires, représentées par la fig, ^0, dont voici la légende :
Fig. 40 Soupape anuulaire pour refoulement de pompe alimen- A partie appartenant à la boite à clapets. i«»r«- — Echelle ijvi:
a siège en bronze rapporté, portant en son milieu un
énorme moyeu a'^ qui ne laisse libre en dedans du
siège, qu'un passage annulaire 1,1 ; ce moyeu est relié
au siège a par quatre nervures, b soupape annulaire reliée au moyeu b par quatre bras
à section lenticulaire.
^1 contre- tige de la soupape B, engagée dans un trou
pratiqué sur le moyeu a'. Un petit canal 2 permet à
Teau de se dégager quand la soupape retombe sur
son siège.
b\ tige de la soupape, engagée dans une gatne centrale C, tenue par quatre bras et formant butoir.
Sur la figure, la soupape est soulevée; Peau arrive dans la direction indiquée par les flèches sans barbe, et s'écoule de chaque coté de Fanneau qui forme la soupape. Cette disposition a permis, en augmentant la section de dégagement de Peau, de diminuer notablement la levée du clapet. L'alimentation s'est faite d^une manière régulière, et le bruit a complètement disparu. On a aussi essayé des soupapes ordinaires dont les portages au siège et au butoir, étaient garnis de bois de gaîac; mais l'intensité des chocs n'était pas diminuée d'une manière sensible ; ces chocs étaient seulement sourds, et la couronne de portage du butoir s'encastrant dans le gaïac, laissait présager une très-courte durée du bon fonctionnement. Voici les données comparatives de ces deux genres de soupapes :
186 Al>PAREILS ALIMENTAIRES. — N* «5i
Soupape Soupape
annulaîre. pleine.
Diamèlrc extérieur ; partie cyitndriqvo 18Ô"" 18a""
Levée de la soupape pour ia section ci-dessous 7*" 18*"
Section de passage de Teau à travers la soapape. . . • 6S*"*%22 104*"*''Ô8
Section de passage pour une levée de l"" 9«"'",30 5»"",80
Rapport des levées des clapets pour une égale section de
passage de l'eau I 1,6
Section totale du passage à travers le siège 65'"'%22 n8'"'«,88
Les soupapes annulaires sont bien supérieures à toutes les autres, et il serait à désirer que leur emploi fut généralisé. Elles présentent les avantages suivants :
1* La section de passage de Teau, pour des levées égales des clapets est égale à 1,6 de la section de passage par une soupape ordinaire. Il en résulte une diminution très-sensible de la différence des pressions entre le corps de pompe et le tuyau de refoulement ; -- 2'* La surface soumise à la pression de Teau est moins grande, d*où résulte une diminution de la force de projection au moment où la soupape se lève. — 3* Enfin, la forme même de la soupape, favorise l'écoulement de Teau. — Ce genre de soupape, en raison de la faible levée qui lui est nécessaire, convient admirablement aux pompes qui fonctionnent à grande vi-
Clapet de pompe alimentaire de«i Forgées et ciiantiers de la Méditerranée. — Sur les machines du Tourville (n" 31s), l*usine des Forges et chantiers de la Méditerranée a adopté le genre de clapet de pompe alimentaire représenté par la fig. ^l,et qui a donné de très-bons résultats. Il existe deux sièges : l'un a k grillage, pour le clapet en Fjg. 4i.Auiregeiirede clapet caoutchouc a', Tautro b sur lequel repose le premier. Siu T/ll.**''"'"''''"'" " Le siège a forme clapet sur b-, il est muni d'une contretige qui s'engage dans la gatne centrale 1 du siège b ; sa tige 2 passe dans un guide, garni d'une douille en bronze, ménagé sur la porte de la boite. Le butoir 3 du clapet en caoutchouc, est taraudé sur la tige 2 ; il est surmonté d'une rondelle en bronze, avec interposition d'une bague de caoutchouc, qui limite la levée du siège- clapet a en venant buter contre l'extrémité inférieure du guide de la tige 2. — Au refoulement, le clapet a se soulève d'abord-, puis le clapet en caoutchouc s'ouvre en se courbant sur son butoir. — Lo bon fonctionnement résulte de la petite levée des clapets.
RéchaiOreurM de l'eau d'alimentation. — On a songé depuis longtemps, à utiliser, pour réchauffer l'eau d'alimentation avant son introduction dans la chaudière, une partie de la chaleur qui s'échappe, soit par la cheminée, soit par l'évacuation, «oit par l'extraction. — Sur un grand nombre de machines fixes on emploie une espèce de serpentin logé à la base de la cheminée, en conununicatton avec la eàaudière, et daas lequel refoule la pompe ali-
mentaire. L*eau s'échauffe en empruntant aux gaz de la combustion une partie de leur chaleur, qui est ainsi utilisée sans que cela nuise d^une manière sensible au tirage. — D'autres fois, le serpentin est une capacité placée sur le con-' duit d'évacuation. Que cette évacuation se fasse dans un condenseur ou dans l'atmosphère, l'eau d'alimentation prend à la vapeur une partie de sa chaleur qui est par suite utilisée, et il n'en résulte aucun inconvénient pourvu que le tuyau d'évacuation ne soit pas étranglé. Pour les machines sans condensation, et dont Torifice du tuyau d'évacuation est trésrélevé, la capacité du réchauffeur dans laquelle passe la vapeur est munie d'un tuyau de purge, que Ton peut d^ailleurs faire aboutir dans le réservoir d'eau douce . — Enfin, on a essayé de construire des grilles creuses dans lesquelles circule Teau d'alimentation avant de pénétrer dans la chaudière. Cette manière de faire ne fait rien gagner directement, puisque la chaleur prise par l'eau est empruntée au foyer ; mais elle a l'avantage de tenir la grille à une température relativement basse, et celleci échauffant beaucoup moins l'air qui passe dans les intervalles, cet air arrive plus dense sur le charbon, et la combustion est plus vive.
La fig, 19, pL VllI, représente un réchauffeur de l'eau d'alimentation employé dans les machines k haute pression sans condensation, auquel est joint un désincrustateur pour débarrasser autant que possible, l'eau des impuretés qu'elle contient. Voici la légende de cette figure :
A corpsdcrapparcil ayanl ia forme d'un réfrigérant à canaux rectangulaires e, dans les- pig. tg, quels circule la vapeur de bas en haut^ l'eau circulant en sens contraire et glissant sur la face extérieure des canaux.
a arrivée de Teau d'alimentalion.
b réservoir désincrustateur contenant du coke en pclits morceaux, ce dernier étant destiné à arrêter les matières terreuses que Teau contient en suspension.
c réservoir d'alimentation dans lequel puise la pompe alimentaire. Ce réservoir est ouvert à Tair libre.
£ débouché du tuyau d'évacuation des cylindres.
e canaux rectangulaires alternés, dans lesquels circule la vapeur d'évacuation, en effectuant plusieurs parcours de sens contraires. — A la partie inférieure se trouve un robinet de purge avec tuyau aboutissant au réservoir 6. L'eau d'alimentation glisse sur la face supérieure de chacun des canaux e, dans le sens perpendiculaire au plan de la figure et on passant de Tun sur l'autre, de[)uts le sommet jusqu'à la . base. -~ CeUe eau s'échaufie ainsi en absorbant une partie du calorique emporté par la vapeur d'évacuation des cylindres.
E' tuyau amenant la vapeur d'évacuation dans l'atmosphère.
1 portes de visite des compartiments latéraux et des conduits rectangulaires dans les-
quels la vapeur circule. Ces conduits ont besoin d'être nettoyés de temps à autre à cause des matières grasses qu'y dépose la vapeur.
2 couvercle du réservoir c. Ce couvercle est & charnière, sans joint étancbe ; il permet
de nettoyer facilement le réservoir d'alimentation c.
2 écran percé en crépine pour diviser l'eau à son entrée dans le désincrustateur.
4 coke en petits morceaux pour arrêter les matières terreuses amenées ()ar l'eau. — Des portes latérales sur le réservoir 6, permettent de changer ce coke quand besoin est»
Les réchauffeurs d*alimentalion sont peu usités dans la marine \ toutefois on rencontre sur quelques bâtiments de commerce anglais, un appareil assez simple qui consiste en une lame d'eau en tôle, de forme ovalci logée dans la
Fig. 16,
botte à fumée. L'eau d'alimeotation passe dans cette lame et s^y échauffe avant de pénétrer dans la chaudière.
NO 63t Crépiue ré||^lemeiitaire pour pompe de cale* — Cette crépine est représentée par la fig, 16, pL VII, dont voici la légende :
A botte de la crépine, en bronze et de forme rectangulaire.
A' couvercle de la botte à crépine. Ce couvercle est maintenu en poste par quatre PI. VU. boulons à charnière 1 , 1 ; il est surmonté en son milieu, d'une poignée 2 qui sert
à le soulever. Le couvercle A' est muni d'un rebord saillant qui s'engage dans une rainure pratiquée sur tout le contour du bord supérieur de la botte, qui, à cet effet, a été un peu renflé. Le fond de la gorge est garnie d'une bande de caoutchouc destinée à faire joint étanche.
a, a' deux cloisons verticales percées pour former crépine et partageant la botte en trois compartiments. La cloison a' se trouve du cdté du tuyau plongeur G qui va à la cale ; les trous pratiqués sur cette cloison sont moins nombreux que ceux qui sont pratiqués sur l'autre cloison a, mais leur diamètre est beaucoup plus grand que celui de ces derniers.
B tuyau de communication de la botte A avec la botte à clapets de la pompe de cale.
C tuyau plongeur faisant communiquer la botte à crépine avec la cale et portant d'ailleurs à son extrémité, une crépine à larges trous pour arrêter les plus grosses escarbilles, ou autres objets qui peuvent être entraînés par l'eau.
3 robinet de vidange de la botte à crépine.
Le nettoyage de la crépine s^effectue de la manière suivante. Les écrous à oreille des boulons 1,1 sont desserrés jusqu'à ce que ces boulons puissent être désemparés en tournant autour de leur genou; puis le couvercle A' est enlevé. Toutes les parties de la botte sont alors accessibles ; cette botte peut par suite être nettoyée à fond. Le couvercle est ensuite remis en place, et la pompe fonctionne convenablement.
N^ 63. Perfectionnements divers apportés à l'ii^eeteur Giflln.rd. — L'injecteur Giffard a été décrit au n* 162, du Grand Traitéy et la théorie complète en est donnée au n** 7^,. — M. Turck^ ingénieur des chemins de fer de TOuest, a apporté à cet appareil quelques modifications très-heureuses. La fig, 17, pi, VII, représente le GifTard tel que M. Turck Ta constitué. La légende adjointe à la pi, VU donne une description détaillée de Tinstrument. Y\^, 17, L'amorçage s'effectue en manœuvrant les poignées 1 et 2. L'aiguille b PI. vu. et la tuyère D étant complètement enfoncées, on les remonte peu à peu toutes les deux à la fois, et l'instrument s'amorce. On augmente l'alimentation en ouvrant davantage et simultanément le passage de la vapeur et celui de Teau, ce qui s'obtient en agissant sm* les poignées 1 et 2.
La modification apportée par M. Turck à Tinjecteur GifTard, présente les avantages suivants :
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1* Facilité de manœuvre et de mise en marche de Tinstrument, résultant de ce que le levier 2 sur lequel on agit pour régler Tintroduction de Teau, est bien à portée de la main, et n'a pas besoin d^étre brisé comme dans Tappareil primitif.
3* Suppression absolue des fuites de vapeur qui se produisent très-souvent sur le Gififard, au contact de la tuyère régulatrice de Teau avec la partie cylin* drique inférieure de Finstrument qui lui sert de guide.
3* Isolement complet de Teau et de la vapeur jusqu'au moment où ces deux fluides viennent en contact. Ce résultat est obtenu au moyen de Tespace annulaire qui existe entre la tuyère fixe B et la tuyère mobile régulatrice de TeauD. Or ce fait est très-important, car Teau possède ainsi toute sa puissance de condensation, ce qui n'a pas lieu avec le Giffard primitif, et Tinstrument fonctionne avec plus de régularité.
V Enfin l'appareil perfectionné à une bien moins grande longueur que Tappareil Giffard ; il est d'ailleurs beaucoup plus simple que ce dernier : il en résulte que la construction est moins dispendieuse et plus courante.
Ii^eeteuF antomotear de "Willams Seller. — Cet injecteur est dit automoteur, parce que l'eau se règle d'elle-même, suivant la quantité de vapeur que Ton donne à l'instrument, et même suivant la variation de la dépense de vapeur par une ouverture donnée. Cet instrument est représenté par . la /i^. 18, pi. VII, et décrit dans la légende de cette planche.
Voici le mode de fonctionnement de cet instrument. La bâche étant placée p. ^^ au-dessus de l'injecteur, on ouvre le robinet de communication, et l'eau pénè- pi. vu* tre jusque dans la chambre D|, et même dans le tube divergent. On ouvre alors la prise de vapeur, et on desserre l'aiguille b. L'eau est refoulée par la vapeur, l'instrument s'amorce et le clapet e se lève en même temps que le clapet f se ferme. Pendant le fonctionnement, il n'y a aucune communication de l'instrument avec l'atmosphère. Si l'aiguille b a d'abord été desserée d'une petite quantité, et que l'on veuille augmenter le débit, il faut naturellement donner plus de vapeur, ce qui se fait en tournant le volant 1, pour augmenter la section annulaire entre l'aiguille b et la tuyère B. La vapeur passant en plus grande quantité, donne à la veine liquide une plus grande vitesse, et celle-ci entraîne une partie de l'eau contenue dans la capacité D,. La pression diminue progressivement dans cette capacité, devient inférieure à celle qu'exercent l'eau et l'atmosphère sur le piston p, et ce dernier avance, en augmentant la section annulaire du passage de l'eau entre les tuyères B et D, jusqu'à ce que l'équilibre soit rétabli, la capacité D, ayant la même pression que celle qui existe sur l'autre face du piston p. Un effet semblable se produirait s'il y avait une augmentation sensible de la pression de la vapeur.
Si Ton veut au contraire, diminuer le débit, il faut réduire la section du passage annulaire de la vapeur entre la tuyère B et l'aiguille b, en faisant tourner le volant 1. L'eau est alors en excès; l'instrument crache, et la pression augmente dans la capacité D,. Cette pression finit par devenir supérieure à celle qui agit sur l'autre face du piston p, et ce piston marche, entraînant la tuyère D qui réduit le passage de l'eau. L'instrument se réamorce de lui-
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Le giffard qai nous oceupe eet surtout employé utilement pour alimenter des chaudières qui ont une petite chambre à eau et une petite chambre à vapeur comparmtÎYenuvt à leur surface de chauffe, et dans lesquelles les yariations de pression sont par euite trte<^rèquentes et très-sensibles. Avec un inj acteur ordinaire, il faudrait réamorcer et régler instrument à chaque variation de pression, tandis que celui-ci dispense de toute surveillance, pourvu que Teau d'alimentation soit propre et qu'elle ne manque pas. Le courant de vapeur qui s'établit suivant Taxe de Taiguille, assure le bon fonctionnement de Tinstrument, car cette vapeur ne peut être condensée que par son contact direct avec l'eau.
On a trouvé par exp^ience, que le bon fonctionnement de l'instrument est assuré lorsque la section du tuyau de décharge ne dépasse pas une fois et demi la section du cône de vapeur. De cette façon, toute Teau mise en mouvement par la veine de vapeur ne peut pas s^échapper par le tuyau de décharge, et la soupape e s'ouvre. En ce qui concerne le piston, on pouvait craindre que son fonctionnement fut gêné avec certaines eaux ; mais il paraît qu'au contraire, la seule difûeulté consiste k empêcher que ce piston ne soit violemment projeté, surtout au moment où Ton ferme l'arrivée de vapeur ; car une variation de pression de la vapeur de l/S** à 1/7* d'atmosphère suffit pour le mettre en marche. 11 faut donc fermer lentement l'arrivée de la vapeur lorsqu'on veut stopper l'instrument.
W <63^ SiphcMisi A vapcMiF pour exliautiaii $ et aérateur pour appareil distillatoire. — Le mode de fonctionnement des siphons à vapeur ou giffards-pompes a été expliqué au n** 7„ ,1 ^y Nous n'avons pas à y revenir. Nous rappellerons seulement que ces appareils ne sont pas économiques ; mais que pour de faibles hautem^s d'élévation, ils peuvent, sous un petit volume d'encombrement, enlever des quantités d'eau considérables, quand par ailleurs on dispose d'une quantité de vapeur suffisante. Ces appareils ne conviennent pas par suite, pour un service courant d'élévation d'eau ; mais ils sont extrêmement précieux pour les bâtiments, car ils permettent de faire face à une voie d'eau. — Voici les principaux types employés.
Siphon â. vapeur pour c^anot. — L'emploi de ce siphon est réglementaire sur tous les canots a vapeur pour remplacer l'ancienne pompe à main destinée à vider la cale. II est représenté par la fig. 19, pi. VII. Son fonctionnement est basé sur le principe du giffard.
Fig. 19, — La tuyère B est vissée sur le corps de l'instrument ; son extrémité cylin-
PI Yii, drique est recourbée et reçoit au moyen du raccord 1, le tuyau A qui amène la
vapeur de la chaudière. Ce tuyau est muni d'un robinet obturateur. — Le
corps D de l'instrument forme la tuyère réglant le passage de l'eau ; il porte
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UM tiid^uliiM ftur laquelle se monte au mojen du raccord 2, le tuyau d*aspiratiouG. Le tube divergent est monté à rextrémité du siphon au moyen du raccord 3, et ce tube est prolongé par un tuyau cylindrique qui débouche au-dessus de la flottaison.
— Pour mettre l'appareil en marche, il suffit d'ouvrir le robinet placé sur le tayau A. La vapeur sort à gueule-bée par Textrémité de la tuyère B, et projdnît Faspiration dans le tuyau C. L'eau s'élève dans ce tuyau, puis vient en owdtaet avec la vapeur, et est entraînée par cette vapeur qu'elle condense. A moins que le canot n'ait une longue course à faire, ou qu'il n'y ait nécessité «Jbsolue, on ne fait fonctionner ce siphon que pendant les temps d'arrêt. On utilise ainsi la vapeur qui s'échapperait sans cela par la soupape de sûreté.
SIphoA amévioain pour ^p«iseinei»l; de oale« -^ Ce siphon n'est autre chose qu'un giffard pour exhaution ; il est représenté par la fig. 20, pi. VIIL
La vapeur sèche fournie par une chaudière, arrive par le tuyau a, au centre pig. 30, d'une capacité sphérique A, et se projette dans l'axe d'un tube divergent c. p, ym Cette vapeur entraîne l'air qui remplit la capacité A, et produit une action aspirante dans les deux tuyaux b, dont les extrémités plongent dans la cale. Par suite de la raréfaction de l'air, l'eau s'élève dans les tuyaux b, atteint le jet de vapeur et le condense en recevant de lui une certaine force vive. La veine ainsi formée, s'élance dans le tube divergent c, passe dans le tuyau D et se déverse à la mer. Le robinet obturateur d placé sur le tuyau D, est fermé lorsque Tinstrument ne fonctionne pas.
L'appareil qui nous occupe est quelquefois installé pour servir de pompe h incendie. A cet effet, le tuyau de décharge D débouche sur le pont, et reçoit le raccordement d'une manche, que l'on fait déboucher à la mer, sans jet de lance s'il s'agit de vider la cale, mais que l'on munit d'une lance de projection si la pompe doit servir à combattre un incendie. D'autre part, un seul des tuyaux b plonge dans la cale; l'autre est une prise d'eau à la mer. Ces deux tuyaux sont munis de robineU obturateurs, et l'on prend directement l'eau à la mer en cas d'incendie.
L'installation du siphon pour le cas d'incendie peut être très-avantageuse ; l'eau ne peut pas il est vrai^ être élevée à de grandes hauteurs; mais il suffit qu'elle monte sur le pont pour qu'on puisse de là, envoyer une quantité considérable de liquide sur le foyer de l'incendie, quelle que soit sa position dans le bâtiment.
E^ectear Frledmann pour épuisement de CBle. ~ Cet appareil est un giffard-pompe destiné à élever une grande quantité d'eau à une faible hauteur; il est représenté par la fig. 21, p/. VllI.
La vapeur est amenée par le tuyau A et lancée par la tuyère a. L'eau prise à la cale à travers la crépine B, monte par le tuyau b dans le corps C du gif- ''^* ^*' fard. Ce dernier contient une série de cônes d'eau dont les diamètres intérieurs p*« vin. vont en augmentant; l'ensemble des petites bases de ces cônes forme l'amorce du
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lube divergent D. L'eau est expulsa par le tuyau E, muni, près delà muraille du bâtiment, d'un papillon de retenue e que Ton manœuvre parla poignée!, et qui est maintenu fermé par le contrepoids 2.
La vapeur lancée par le tuyau a, est condensée par Teau qui pénètre par le premier cône qui enveloppe le bout de cette tuyère, et lui communique une certaine force vive. La veine liquide ainsi formée, agit par entraînement sur Peau qui remplit le deuxième cône, et lui communique une partie de sa vitesse. La nouvelle veine formée agit de même sur Teau qui arrive par le troisième cône, et ainsi de suite, jusqu'à rentrée du tube divergent D. — La vitesse de la veine liquide qui traverse l'ensemble des cônes d^eau, va donc en diminuant à mesure que la quantité d*eau mise en mouvement est plus grande; c'est pour cette raison que les diamètres intérieurs des cônes doivent aller en augmentant à mesure que l'on s'approche du tube divergent.
L'appareil fonctionne d^ailleurs d'après les principes exposés au n* T^. — Les cônes d'eau peuvent être plus ou moins nombreux suivant que la hauteur à laquelle l'eau doit être portée est moins ou plus grande. — Avec une section de sortie de la vapeur de 7«*-*,55, cet appareil peut élever de 40*" kkb^ d'eau à l'heure, à une hauteur de 8», l'eau sortant à la température de 55* à 56«, sa température initiale étant de IG». Le La Galiêsonnière possède un appareil de ce genre qui débite 250 <* à l'heure. Il est aussi employé sur quelques croiseurs.
Pompe piilfiiomètre Hall pour épuisement de cale. — Cet
appareil qui est représenté par la fig, 42, comporte deux chambres à cols recourbés A, A, que l'on nomme les corps de pompe, qui se réunissent à leur partie supérieure et à l'embranchement desquels s'ajuste le tuyau de vapeur Y. ~ Sur l'arête du raccordement se trouve supportée une balle «, libre dans sa largeur et qui, suivant le côté où elle tombe, bouche l'un ou l'autre des deux cols. Ces derniers sont alternativement fermés et ouverts. Il en de même des fonds des chambres A, A, qui, au moyen de deux valves sphériques analogues S, S, sont mises, chacune à leur tour, en communication avec un même compartiment D où vient déboucher le tuyau d'aspiration à la cale. — Le tuyau de refoulement H est adapté à une autre ouverture rendue commune aux deux corps de pompes A, A, par la jonction de deux conduits E, E, dont la disposition est tout-à-fait semblable à celle des cols : en cet endroit, une balle-soupape F, livre passage à l'eau expulsée d'un côté et de l'autre successivement. — Enfln une certaine quantité d'air provenant d'une poire ou réservoir B, où l'on en règle l'introduction à l'aide d'un tube à soupape, vient agir comme coussin sur le liquide aspiré enD, qui sans cela, arriverait dans les deux chambres A, A avec trop de force, et produirait des coups de béliers.
Pour qu'elle puisse fonctionner, cette pompe doit être remplie d'eau au moment où Ton ouvre l'introduction de vapeur. La balle-soupape « fermant l'une des deux chambres, la vapeur se précipite dans l'autre et chasse le liquide dans le tuyau de décharge H, en produisant sur lui une forte agitation qui aide à condenser complètement cette vapeur. De cette façon, le vide s'établit instantanément et toutes les valves se renversent. Ce qui vient de se passer dans
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une chambre recommence dans Tautre, de sorte qu'un jet d'eau continu afflue dans la pompe et Tévacue en lui imprimant seulement une légère secousse de pulsation. De là le nom de puhomèlre donné à cette pompe.
Cet appareil n'érige pour ainsi dire pas d'entretien, il fonctionne très-bien quand on n'a besoin d'élever l'eau qu'à des hauteurs moyennes. Mais il s'en faut que son fonctionnement soit ^"'8^- ^2. Puisomètre économique. Malgré la présence de l'air, qui est d'ail- ^'^*
leurs fortement agité par l'entrée brusque de la Tapeur, il se produit une condensation considérable à chaque pulsation, ce qui augmente le poids de vapeur dépensée par kilogramme d'eau élevée. — Cet appareil ne peut être d'un emploi avantageux que si l'on dispose d'une grande quantité de vapeur, parce qu'il exige peu d'entretien et de réparations, et qu'il n'est presque pas sujet à l'usure. D'autre part, la boue et le sable ne gênent pas son fonctionnement.
La forme bizarre des chambres à long col, a pour but de permettre à la vapeur de ne pas perdre tout d'un coup son effet utile au contact de l'eau, la surface de cette dernière ne se développant qu'au fur et à mesure de l'abaissement du niveau. Toutefois, en raison de leur plus grande conductibilité extérieure, l'action condensante des parois est bien plus énergique que celle de l'eau ; et à ce point de vue, il semble quil y aurait avantage à ce que les chambres A, A eussent une section horizontale très-grande et une hauteur très-faible. — A un autre point de vue, le puisomètre Hall ne peut débiter que des quantités d'eau relativement restreintes, comparativement aux giffards, à moins d'avoir des dimensions considérables. Cela tient à son fonctionnement alternatif. Les giffards sont d'une construction plus simple et encore moins sujets à se déranger que l'appareil qui nous occupe.
ÉJjecteur d'escarbilles système Robertson. — Cet appareil qui est représenté par la fig. 22, p/. VUI, n est encore autre chose qu'un giffard pi. viil. d'exhaution, destiné à rejetter directement les escarbilles à la mer. La vapeur est amenée par le tuyau A, et son abondance est réglée par le robinet a. Cette vapeur passe dans l'espace annulaire b, disposé comme l'orifice d'échappement de la vapeur d'un sifflet. Les génératrices extérieures sont convergentes, et le courant gazeux forme dans le tuyau B, un cône puissant d'aspiration audessous et de projection au-dessus. — Les escarbilles sont disposées dans Pentonnoir G, les mâchefers étant préalablement concassés, et de manière à laisser une toute petite ouverture au scpimet de l'entrée du tuyau D ; ce dernier est fermé, au-dessous du giffard, par une vanne d, — Le robinet a étant ouvert, le courant de vapeur s'établit dans le tuyau B et dans le tuyau de décharge E, et l'aspiration de l'air se fait sentir à l'entrée du tuyau D, par la petite ouverture que les escarbilles laissent libre au-dessus de Tentonnoir ; la vanne d est alors ouverte et les escarbilles sont entraînées par la masse
Fig. 22,
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d*air appelée par le courant de Tapeur. Ces escarbilles traversent Pappareil, sont prises directement par la vapeur en B, et lancées dans le tuyau d^échappement E, d'où elles sont déversées à la mer.
Cet appareil est d'un usage très-commode, mais il a Tinconvénient d'exiger une grande dépense de vapeur; d'autre part, il faut autant que possible éviter les coudes dans le tuyau E; autrement ce tuyau est bientôt percé par le frottement des mâchefers.
P2^ 3Q^ Aérateurs pour appareU distillatoire. — La fig. 20, pL Vil, PI. VII. représente un système d'aérateur pour condensateur qui est destiné à régler, en même temps que Tintroduction de Fair, la quantité de vapeur à introduire dans Pappareil réfrigérant. L*appareil est en résumé, un simple siphon à vapeur destiné à entratner de Pair. — La vapeur de la chaudière ou du distillateur arrive par le tuyau A, pénètre dans le corps de Pinstrument, et s'écoule entre la tuyère B et Pextrémité formée en olive, de Paiguille régulatrice 5. Cette dernière se taraude dans le fond d'une boîte à étoupe et se manœuvre de Pextérieur au moyen d'une poignée montée sur son extrémité. — L'air est introduit par le robinet C, pénètre dans Pespace annulaire formé par la tuyère B et la tuyère extérieure D, celte dernière faisant corps avec Pinstrument et portant à son extrémité, le tuyau dans lequel se précipite le mélange d'air et de vapeur. — L'appareil se règle comme un giffard, en agissant simultanément sur la tige b et sur le robinet C.
Si l'on veut donner à l'appareil toute sa puissance, c'esi-à-dire condenser la plus grande quantité possible de vapeur, il faut que le robinet C soit ouvert en grand, puis que le passage de la vapeur soit démasqué de plus en plus, par la manœuvre de Paiguille h, tant que l'on juge, au bruit strident que produit l'introduction de Pair, que la quantité de ce fluide qui est entraînée augmente. — L'emploi de l'aérateur qui nous occupe est surtout utile avec le distillateur SahailieTy dans lequel la vapeur est formée à une pression relativement faible.
Le bouchon taraudé 1 ferme un trou destiné à permettre de nettoyer au besoin la chambre à air de l'aérateur. Le joint glissant 2 est destiné à permettre aux tuyaux de s'allonger sous Pin- Fig. 43. Aérateor Hoid pour appareil fluence de la dilatation que produit leur
dislilUloire. — Echelle l/l2«. x v. tv m. c k* xjt -n i
échaulrement, en facilitant d ailleurs la mise en place ainsi que le démontage de l'aérateur. La fig. 43 représente un genre d'aérateur employé avec succès par M. Iftctn, sur le Japon, dans le but de déterminer une pression d'air capable d'élever Peau aussi haut que possible, eu égard à la pression de la vapeur. Après bien des essais, M. Huin a arrêté pour cet organe les proportions de la flgure.
Le tuyau de vapeur V est prolongé par une partie conique très-amincie v« dans l'extrémité de laquelle se trouve une poire allongée a, tenue par quatre vis«
Entre la poire a elle cône «, est ménagé un passage annulaire pour la vapeur. — Sur un prolongement cylindrique du tuyau V, se monte la botte E, sur laquelle sont les deux robinets d'introduction d'air e, e, A la suite de la botte E, se monte un cône divergent E% prolongé par le tuyau V qui aboutit au réfri^ gérant. Le cône divergent E' est façonné de telle sorte que le passage de Fair ménagé entre ce cône et le cône v, soit annulaire, et de même section que celui du passage de la vapeur. Par cette disposition, Peffet d'entraînement de Tair par la vapeur est maximum pour une pression donnée de cette vapeur, et il en est de même de la pression que cet air détermine dans le réfrigérant.
BT B3j Réservoir d'air actuel des petits chevaux ré§^lementalres. — Les modifications apportées à la boîte à clapets des petits chevaux réglementaires, ont fait disparaître les chocs qui se produisaient à chaque coup de piston. Ces chocs provenaient de ce que l'eau refoulée n'avait pas un dégagement suffisant, le réservoir d'air étant d'ailleurs d'un volume trop restreint. La fig. 21, pL VII représente l'installation actuelle ; voici la légende de cette figure :
A tuyau d'aspiration. Pig, )«.
A' conduit de communication de la botte à clapets avec la pompe.
a clapet d'aspiration. Un croisillon faisant corps avec le siège du clapet de refoule- ^^' ^^'ment b , sert de guide à la tige du clapet d'aspiration en môme temps que de butoir à ce clapet.
B tuyau de refoulement placé au bas du réservoir d'air R.
b clapet de refoulement, monté sur un siège rapporté et vissé dans la botte. Un croisillon faisant corps avec le réservoir d'air sert de guide à la tige do ce clapet, et remplit en même temps l'office de butoir.
c clapet de trop-plein, maintenu sur son siège par l'action d'un ressort en hélice 1 ; ce dernier est maintenu entre deux traverses enfilées sur la tige du clapet et sur deux entretoises fixées à la botte, parallèlement à cette tige. La traverse inférieure repose sur les embases de deux entretoises placées à côté du pressc-étoupe ; ces embases ont assez de hauteur pour laisser au chapeau la liberté nécessaire ; la traverse supérieure est maintenue par un écrou taraudé sur Textrémité de la tige. — Lorsque toute l'eau refoulée par la pompe ne peut pas pénétrer dans la chaudière, l'excédant agit par le canal 2, sur le clapet de trop-plein, le force à s'ouvrir et revient dans le tuyau d'aspiration par le canal 3.
n portion de bâti du petit cheval.
Fa portion du corps de pompe du petit cheval. Le conduit de communication A' est fixé sur ce corps de pompe au moyen d'une bride à oreilles serrée par trois boulons et un prisonnier, ce dernier étant taniudé dans le corps de pompe.
W réservoir d'air vissé sur l'extrémité de la botte h clapets, et portant le croisillon qui
sert de guide à la tige du clapet de refoulement et de butoir & ce clapet. 4 robinet de vidange de la botte à clapets.
PI. VH.
N^ B3e Pompe â. vapeur américaine de Ijeed et Learud pour alimentation, exliaution et incendie. — Le système des ^^'J^ pompes à vapeur Leed et Learnd, pour alimentation, exhaution et incendie est représenté par laifig. 22, pL VIL La légende adjointe à cette planche en donne une description détaillée.
L'appareil comprend deux cylindres moteurs, horizontaux, placés côte à côte, et dont les tiges de piston actionnent directement les pistons plongeurs de deux pompes à double effet, placées sur le prolongement des cylindres. Il n'existe pas d'arbre de couche; le tiroir de chaque cylindre à vapeur est conduit au moyen d'un système de leviers, par la tige du piston de l'autre cylindre. Ces systèmes de leviers sont placés entre les cylindres et les pompes. Il n'existe aucune autre transmission de mouvement; les corps de pompe sont par suite très-rapprochés des cylindres et l'appareil prend peu de place en longueur.
Le fonctionnement de la pompe Leed et Learnd se comprend aisément; mais il est un point sur lequel il importe d'appeler l'attention : les mouvements des pistons moteurs et des tiroirs de leurs cylindres. — Chaque tige de piston conduit, par l'intermédiaire des leviers dont il a été qnestion, le tiroir de l'autre cylindre. Les deux organes conjugués commencent et terminent leur course en môme temps, et sont de plus, simultanément en un même point de leur parcours, la course du tiroir étant d'ailleurs convenablement réduite par la transmission de mouvement. — Les tiroirs n'ont pas de recouvrements, ce qui correspond à un angle de calage de 90 degrés ; le tiroir doit par suite être à mi-course quand le piston correspondant est au point mort, et inversement. Ce résultat est obtenu en plaçant l'un des pistons moteurs au point mort et l'autre à demi course. Toutefois, comme les mouvements des pistons moteurs ne sont liés par aucune pièce matérielle, il peut arriver, pendant le fonctionnement, que les mouvements relatifs des deux pistons varient légèrement; mais l'écart ne peut être que très-faible, et doit d'ailleurs être bien vite corrigé. En effet, si l'un des pistons arrive au point mort avant le temps, ce piston ne pourra pas repartir avant que l'autre arrive à mi-course, car c'est seulement à ce moment que s'ouvriront les oriGces d'introduction et d'évacuation. Si l'un des pistons se trouvait en retard, les orifices s'ouvriraient avant qu'il ait terminé sa coXirse; ce piston rebrousserait chemin et se trouverait par suite en avance au point mort suivant, d'où il ne partirait qu'à l'arrivée à mi course du piston de l'autre cylindre.
Dans une machine ordinaire, la manivelle limite la course du piston dans son cylindre, et l'empêche de venir butter contre le fond de cet organe. C'est pour remplacer, à ce point de vue, l'action de la manivelle, que les orifices d'évacuation 0|, o^ (vue 5*), sont distincts des orifices dlntroduction, et débouchent à une certaine distance du fond du cylindre. Le piston arrivant près de sa fin de course bouche l'orifice d'évacuation, et il y a compression de la vapeur emprisonnée dans le cylindre, depuis le piston jusqu'au tiroir qui bouche encore l'orifice d'introduction. La position de l'orifice d'évacuation Oj ouo'^, est déterminée pour que la vapeur comprimée atteigne une tension égale à celle qui existe dans la boîte à tiroir, avant que le piston vienne toucher le fond du cylindre. Ainsi, d'après la loi de Mariotte, la tension de la vapeur comprimée atteindrait huit atmosphères, le piston ayant encore 4 millimètres à parcourir pour venir toucher le fond du cylindre. Comme les machines ne fonctionnent qu'à cinq atmosphères de pression maximum, l'arrêt du piston est assuré sans chocs. — Bien qu'il ne puisse y avoir aucun inconvénient à ce qu'il en soit autrement, la garniture du piston est assez large pour ne jamais dépasser Torifice d'éva-
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cuation. — Dans le fonctionnement à bras, les deux pistons marchent en même temps.
N^ B3^ — Pompes centrifugées pour exhautiou. — Moteur Brotherliood. — Les pompes centrifuges pour exhaution ne sont autres que celles que nous avons décrites au n° 51^. Celles qiii sont employées dans la marine sont généralement du système Neut et Dumont; elles sont mues par un moteur spécial qui les actiomie directement et dont nous allons donner la description. — Ce moteur du système Brotherhood eillardingham, est représenté par la fig, 44 dont voici la légende :
Vue l*" élévalion de face.
Vue 2« profli.
Vue 3* coupe suivant X\ de ia vue 4".
Vue 4* coupe suivant YY de lu vue 3*.
Vue S* coupe suivant t^j^ de la vue 4*.
Vue 6* coupe suivant xx de la vue 4".
Ces trois dernières vues sont à une échelle une fois et deoiie plus grande que celle des trois premières.
A arbre de couche portant une seule manivelle rapportée M, munie d'un contre-
poids M'. Cet arbre repose sur un palier trôs-allongé H, qui fait partie du bâti, et sur la partie extérieure duquel se trouve le pres^e-étoupe 1 .
Bfifi grandes bielles, au nombre de trois, une par cylindre, et agissant sur le môme tourillon de manivelle m. Ces bielles fonctionnent comme celles des machines L fourreau.
b^bjb coussinets fondus avec les tôtes de bielle et embrassant le tourillon m. Ces coussinets sont coupes en fo/me de secteurs, et laissent enue eux le jeu nécessaire pour Tosciliation des bielles. Ils sont relies par les colliers 2, qui empêchent les tôtes de bielle d'abandonner le tourillon m lorsqu'on vire la machine k froid.
C,C,C cylindres à simple effet, ayant leurs aies dans le môme plan et calés à 120*> Tuu par rapport à l'autre. Ces cylindres sont d'un môme jet de fonte et forment un seul bloc qui se boulonne par une collerette 3 parallèle au plan des axes, avec le b&ti U ; ce bloc se boulonne par une deuxième collerette 4 parallèle à la première, sur le b&ti 0 qui forme la boîte à tiroir.
D tiroir cylindrique, à mouvement de rotation continue, parlagé en deux comparti-
ments par la cloison oblique 5; l'un des compartiments 1, sert pour Tintroduction et l'autre E, pour l'évacuation.
E conduit d'évacuation du tiroir commun aux trois cylindres.
E' capacité comprise entre les trois cylindres et les bâtis 1! et 0. Cette capacité com-
munique directement avec le haut des cylindres, et avec l'atmosphère par le conduit E".
E" conduit de communication de la capacité E' avec l'atmosphère.
G,G,G coussinets de pied de bielle, fondus dans les pistons et ajustés pour recevoir les pieds de bielle qui ont la forme d'un T. Les petites plaques 6 empochent ces pieds de bielle de sortir de leurs coussinets.
H b&li formant palier de l'arbre de couche. Ce palier est d'un seul morceau, et
l'arbre repose sur un long coussinet en bronze dont la partie de droite forme le fond de la botte du presse-étoupe 1.
I côté d'introduction du tiroir D.
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K manivelle montée sur Textrémité E du tiroir D, et lui transmettant le mouvement
de rotation qu'elle reçoit du pelit tourillon m', qui prolonge le tourillon m. Ce tourillon m' est tout simplement engagé dans une entaille de la manivelle K. Celle-ci est fixée sur le conduit E par la clavette 1, qui est tenue par un boni
Fig. 44. Vue l*
Vue 2*
rivé, et qui est mise en place avant de monter la manivelle K. D'autre part, la manivelle est tenue appliquée contre la partie saillante du massif 0, par le collier en deux parties 8.
partie rapportée avec taraudage, à Textrémité du tiroir D, et fixée par des vis qui traversent une collerette, de manière à participer du mouvement de rota-
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lion du tiroir. La pièce L est prolongée par trois parties cylindriques dont les
Vue 3*
Pig. 44. Machine à vapeur à trois cylindres à simple effet, système Brotberbood, pour pompe centrifuge — Des moteurs du mémo système peuvent être affectés à un service quelconque.
Vue «• Vue k* Vue 5*
diamètres vont en diminuant * La première traverse le presse-étoupe 9; la
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seconde sert de ^uide au ressort à boudin r; la troisième est très-allongée et
reçoit le manchon \\i du régulateur R.
M manivelle unique de l'arbre de couche.
m tourillon de la manivelle, rapporté et rivé. Ce tourillon a une grande longueur,
afin de compenser sur celte dimension, retendue de surface qui manque aux
coussinet 6, dans le sens de la circonférence, m' prolongement, sur un petit diamètre, du tourillon m, pour conduire la manivelle
K qui donne le mouvement au distributeur D.
0 bâti formant la botte à tiroir.
OfOjO orifices des cylindres.
0' canal annulaire dans lequel débouche le tuyau de vapeur V.
o',o'... orifices pratiqués sur le tiroir D^ et par lesquels la vapeur passe du canal 0' dans ce tiroir.
P,P,P pistons à vapeur à simple effet, rendus étanches contre les parois des cylindres par deux simples bagues dans le genre des garnitures suédoises. Comme ces pistons n*ont pas de guides, on les a fait relativement très-longs.
p piston-vanne mu par le régulateur R, et réglant la distribution de vapeur pour
une allure déterminée en obturant plus ou moins les orifices o',o',o',o'.
R,Ri,r ensemble du régulateur à force centrifuge. Le piston-vanne p est prolongé par une tige cylindrique /, qui traverse le presse-étoupe à vis 9 pratiqué sur l'extrémité de la pièce L. Cette tige se prolonge à Textérieur, traverse la partie /. et vient se fixer à demeure sur le manchon R|. Celui-ci est capelé à frottement doux sur la partie cylindrique /; il porte un talon 10 sur lequel pousse la masse R soumise à l>ction de la force centrifuge. Celte masse R est montée sur le manchon intérieur i au moyen des vis à tourillon 11, et le manchon R, porte, de chaque côté, deux rainures allongées qui lui permettent de se déplacer suivant Taxe, sans forcer sur les vis. Le manchon Rj est repoussé par le ressort r, dont on règle la tension au moyen de récrou 12. La force centrifuge tend à placer la masse R dans une position perpendiculaire à Taxe de rotation ; dans son déplacement, celle masse pousse sur le talon 10 cl comprime le ressort r qui équilibre la force centrifuge. Les mouvements du manchon R, sont transmis à la tige /, et par suite au piston-vanne p qui obture plus ou moins les orifices o'.
t tige du pislon-vanne p,
V tuyau d'arrivée de vapeur dans la boîte 0', et de là, par les orifices o', dans le
compartiment I du tiroir D.
1 presse-étoupe de l'arbre.
2 colliers en fer pour empêcher les coussinets b de désemparer quand on vire à
froid.
3,4 collerettes d'attache des cylindres aux bâtis.
5 cloison oblique du distributeur, isolant l'évacuation de Tintroduction.
6 cales de retenue des pieds de bielle lorsqu'on vire à froid.
7 clavellcs fixant la manivelle K sur Pcxtrémité E du distributeur.
8 collier en deux parties, empochant la manivelle K de glisser. 9,9' presse-cloupc du ré<;ulateur.
10 talon par Tintermédiaire duquel la masse R actionne le manchon R|.
11,11 vis à tourillon fixant la masse R sur le fourreau /; des rainures pratiquées sur
le manchon R|, pour recevoir les vis 11,11, permettent à ce manchon de glisser
sur le fourreau /.
12 écrou de réglage de la tension du ressort r.
13 robinets de purge des cylindres.
14 graisseur imperméator (n® ôS^).
15 lumière de graissage du palier H de l'arbre.
Voici quelques explications complémentaires :
La machine à Tapeur se compose de trois cylindres G, également espacés sur le contour d'un tambour cylindrique E' qui les réunit, le tout fondu en une
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èeule pièce. Les axes des trois cylindres, qui sont dans un môme plan perpendiculaire à Taxe de l'arbre A, convergent sur celui-ci et forment entre eux des angles égaux à 120». Dans chacun des cylindres se meut un piston P sur lequel la vapeur agit exclusivement par derrière, pour le pousser vers la manivelle unique M de Tarbre; ce piston n'a pas de tige, mais agit sur la manivelle par rintermédiaire d'une simple bielle B analogue à celle du piston d'une machine à fourreau. Ainsi la manivelle est constamment poussée par les bielles des pistons derrière lesquels la vapeur est introduite, et repousse au contraire vers le fond des cylindres ouverts à l'évacuation, les bielles des pistons correspondants. Enfin, de part et d'autre de la manivelle de l'arbre, l'espace cylindrique compris entre les trois cylindres est fermé par un couvercle que l'arbre traverse en son centre, de sorte que toutes les pièces mobiles de la machine sont complètement enveloppées et protégées contre les chocs, contre Tintroduction du sable et de la poussière, en un mot contre les accidents de toute nature.
Comme les pistons sont au nombre de trois, il n'y a pas de points morts et la machine peut être mise en marche dans toutes les positions. Le mouvement est d'ailleurs parfaitement régulier et uniforme, et remploi d'un volant est tout à fait inutile, sauf dans certains cas spéciaux. Les bielles agissant toujours et exclusivement par pression, il ne peut jamais y avoir de jeu entre elles et les pistons, quel que soit l'état d'usure de la machine et quelle que soit aussi la vitesse à laquelle elle est lancée ; il ne saurait donc jamais s'y produire de chocs aux extrémités de la course de chaque piston, ainsi que cela a lieu si fréquemment dans les machines des autres systèmes lorsqu'elles sont vieilles ou mal entretenues.
Le moteur Brotherhood fonctionne en effet presque sans bruit. Des machines de cette espèce sont toujours essayées à vide, sans aucun travail à faire. On les lance à des vitesses de 2,000 tours par minute, et cela si régulièrement que l'on n'entend guère d'autre bruit que le souffle régulier delà vapeur débouchant à l'air libre par le tuyau d'évacuation. Les réactions supportées par l'ensemble de l'appareil sont si régulières et si symétriques, que les machines ainsi essayées sont simplement posées sur le sol, et n'éprouvent qu'un très-léger tremblement dont les vibrations sont à peine sensibles à l'œil.
Les pistons P, sont de simples godets en fonte dont la hauteur est assez grande pour qu'ils n'aient pas besoin de guides -, leurs garnitures sont formées de deux bagues en acier, croisées et logées côte à côte dans la môme rainure. Chaque piston porte une crapaudine en bronze phosphoreux dur, rivée en son centre et sur le fond arrondi de laquelle vient porter l'extrémité également arrondie en rotule de la bielle correspondante. — Les trois bielles B sont des tiges en acier forgé dont les extrémités du côté du piston sont convenablement trempées. Ces bielles étant placées dans un moule de manière à former trois rayons convergeant vers un môme centre et faisant entre eux des angles égaux, l'on coule sur leurs extrémités du côté de la manivelle, un disque en bronze phosphoreux dur qui les réunit momentanément; ce n'est que lorsque ce disque a été tourné et percé au diamètre du tourillon de la manivelle qu'on le sépare en trois pièces b\ à chacune desquelles reste attachée Tune des bielles, en ayant soin de laisser entre elles le jeu nécessaire pour qu'elles ne viennent ja-
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mais se rencontrer dans leurs mouyements angulaires autour de la manÎTelle, sur laquelle elles doivent toujours rester appuyées. Les trois bielles sont réunies autour de Parbre par deux anneaux en acier 2, qui n*ont d*autre effort à faire que de supporter le poids des bielles quand elles ne sont pas appuyées sur la manivelle, ce qui a lieu quand on vire à froid.
L'arbre A est en acier et la soie m de la manivelle est trempée au degré convenable. L'extrémité de Tarbre porte un bouton m' qui conduit un tiroir tournant cylindrique, dont le diamètre est aussi réduit que possible, afin que le frottement des surfaces en contact se fasse avec une vitesse très-faible. Ce tiroir porte deux orifices, Tun pour Tadmission, Tautre pour Tévacuation, qui viennent se présenter successivement en face des conduits de vapeur de chacun des trois cylindres. Ace tiroir unique, servant à la fois pour les trois cylindres, est joint un second tube concentrique permettant de fermer plus ou moins Torifîce d'admission à l'aide d^un levier à main, et d'agir ainsi sur la machine de la même manière qu'on agit eur une machine ordinaire en étranglant la valve. Au lieu de manœuvrer ce second tube au moyen d'un levier, l'on peut encore, comme sur le type de la fig, 44, y adapter un régulateur à force centrifuge qui manœuvre la valve automatiquement. En manœuvrant un doigt se mouvant dans une rainure hélicoïdale, ce régulateur peut à volonté réduire l'orifice de cette valve ou changer son calage, de manière à produire une véritable détente ou un changement de marche. Dans les machines de M. Brotherhood^m^ï pourvues d'un appareil de détente variable, l'introduction dans les cylindres peut varier depuis zéro jusqu'au deux tiers de la durée de la course du piston vers l'arbre.
La masse des pièces mobiles étant relativement très-peu considérable, les forces d'inertie ont très-peu dUmportance et la machine mise en marche acquiert irès-promptement sa vitesse de régime ; de même, lorsqu'on ferme l'orifice d'admission, elle s'arrête presque instantanément.
Cette qualité est précieuse lorsque le travail que la machine doit faire et les résistances qu'elle doit vaincre sont à peu près constants ; ce serait, au contraire, un inconvénient, au point de vue de remploi économique de la vapeur, pour les cas où le travail à faire serait intermittent; mais il est facile d'y remédier, en ajoutant à la machine un volant d'une masse aussi giande qu'on peut )e juger nécessaire.
La vitesse considérable à laquelle les machines Brotherhood peuvent fonctionner régulièrement, permet d'atteindre de grandes puissances avec des dimensions relativement très-modérées ; elle permet aussi de les atteler directement à des pompes rotatives ou centrifuges et à des ventilateurs, etc.
Enfin, la petitesse relative des machines de ce système, jointe à l'extrême simplicité de leurs différentes pièces, rend leur construction moins coûteuse que celle des machines ordinaires.
Les machines à trois cylindres à vapeur peuvent être construites pour résister à des pressions très- variables, depuis 2 jusqu'à 10 et 12 A'^ par Cmx\ elles peuvent aussi être lancées à des viteses presque indéfinies sans qu'il en résulte aucun inconvénient pour leurs différentes pièces ; aussi leur puissance peulr^lle varier dans des limites fort étendues, et doiton, pour donner à cet égard une indication bien précise, faire certaines hypothèses. La force en
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chevaux, des modèles ordinaires de MM. Brotherhood et Hardingham^ est évaluée par la formule :
dans laquelle on représente par :
S la surface d'un piston en centimètres carrés.
G la course d'un piston en mètre.
N le nombre de tours de l'arbre par minute.
P Teffort effectif sur les pistons, en kilog. par cm. c.
Les machines à trois cylindres, du système Brotherhood^ sont aussi satisfaisantes, comme moteurs à eau comprimée, que comme machines à vapeur ; mais elles répondent naturellement à des besoins bien différents. Ainsi les machines à vapeur doivent être préférées dans tous les cas où Ton veut obtenir une grande vitesse avec une pression modérée. Les machines à eau comprimée conviennent parfaitement, au contraire, pour les appareils qui tournent lentement et ont beaucoup de force à faire.
La construction des machines à eau comprimée diffère nécessairement dans les détails de celle des machines h vapeur ; mais la disposition générale en est exactement la même. Dans les machines à eau, les épaisseurs des cylindres et de toutes les enveloppes, ainsi que les dimensions de toutes les pièces mobiles, sont calculées en vue des pressions plus considérables qu'^elles ont & supporter. Les joints des tiroirs sont rendus étanches au moyen de rondelles en cuir, et les garnitures des pistons, au lieu d^être composées, comme dans les machines à vapeur, de deux ressorts en acier placés côte à côte et en sens contraires dans les mêmes rainures, sont formées de couronnes de cuir embouti comme celles dont on fait usage dans les appareils hydrauliques.
La vitesse de rotation des machines hydrauliques est ordinairement réglée de telle sorte que la vitesse linéaire moyenne des pistons soit d'environ 21 mètres par minute, et les constructeurs estiment qu'il ne conviendrait pas que cette vitesse dépassât de beaucoup 30 mètres par minute. La puissance de ces machines se calcule par la même formule que ci-dessns, employée pour les machines à vapeur. M. Brotherhood estime que ses machines hydrauliques ont un rendement de 0,85, tandis que celui des machines à vapeur est seulement de 0,75.
9* 64. — I. D«s machines rotatives en général. — 2. Considérations i^néraies snr la rotative amérioalne Bebrens. — 8. Type de rotative Beiirens ponr appareil d'épnisement de cale. — 4. Tjpe de rotative Bebrens ponr petit cheval.
N^ 64| Des machines rotatives en général.— La question des machines rotatives comporte la solution d*un problème de mécanique appliquée qui a exercé la sagacité des mécaniciens les plus distingués, et quin^a souvent abouti qu^à des insuccès. Dans ces machines, tout organe de transmission de mouvement du piston à Tarbre de couche est supprimé ; Torgane sur lequel
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la vapeur agit tourne en même temps que Tarbre. — Les machines rotatives offrent, sur les machines ordinaires, une série d'avantages qui peuvent être résumés comme suit :
1* L'organe moteur communiquant directement à Tarbre de couche son mouvement de rotation, les tiges de piston, les bielles, les manivelles, etc., disparaissent au bénéfice de la simplification du mécanisme.
2" Comme conséquence du 1* ci-dessus, il y a une diminution considérable du travail absorbé par les frottements.
3** Le mouvement des rotatives, au lieu d'être alternatif, est continu. Elles sont donc aptes à éviter les pertes de forces vives et la désagrégation moléculaire qui proviennent, dans les machines ordinaires, du changement incessant de vitesse des pistons et de tous les organes de transmission de mouvement, et surtout du renversement de marche de ces organes à chaque bout de course.
4» En conjuguant ensemble plusieurs rotatives, on peut, bien plus facilement que dans les machines ordinaires, combiner les positions relatives des organes moteurs do manière à obtenir une certaine constance du couple de rotation (n» 71 1). Il en résulte une nouvelle diminution des pertes de forces vives de même nature que celles dont nous venons de parler en 3% et qui sont d'autant plus marquées que le couple moteur de rotation est plus variable.
ô"* Les réactions, qui dans les machines ordinaires ont une grande influence sur la stabilité des appareils, sont presque nulles dans les rotatives. Ces machines se prêtent par conséquent à la suppression presque complète des vibrations et oscillations des pièces d'assises, bâtis, cylindres, etc. Or cette suppression, outre son avantage propre, offre incidemment celui de restreindre les pertes de forces vives.
N^ 64, Considérations générales sur la rotative i ricaine Behrens. — Les avantages notables que nous venons d'énumérer ont été pressentis dès la création même de la machine à vapeur moderne. C'est ce qui explique pourquoi le problème des rotatives a suscité tant de chercheurs.
Le nombre de solutions qui ont été proposées est considérable. Waii en a imaginé plusieurs dès 1783. Après lui, parmi les plus sérieux, sont venus Murdock(ll99), Joseph Eve (182ô), plus récemment Peler Bnrie, Yule^ Galloway, et enfin dans ces dernières années Bishop et Rennie avec leur disc-engine.
Jusqu'ici toutes les machines rotatives, généralement très-compliquées, ont présenté des fuites, des usures et des chances de dérangement telles que leurs règnes ont été trè&-éphémères. Dans la machine Behrem, tout y présente un caractère de simplicité vraiment séduisant ; et, si les pièces demandent une grande perfection d'ajustage, les machines-outils actuelles permettent de la réaliser sans peine. Aussi, la Marine n'a pas tardé à remarquer les avantages de toutes sortes que présente la nouvelle rotative sur les petits chevaux ordinaires, qui, à tous les points de vue, sont de mauvais appareils.
La rotative Behrens n'est encore qu'à son début; et, jusqu'à présent, son application s'est presque exclusivement bornée à l'usage de pompe à vapeur. Son rendement calorifique (n<* 5^), semblable en cela à celui des petits chevaux,
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tout en lui étant supérieur, laisse beaucoup à désirer, et paralyse en partie rinfluence de la supériorité de son rendement organique (n^^Ô,). Mais on peut heureusement remédier à cet état de choses; car il suffit d'employer de la vapeur à bonne pression, sèche ou légèrement surchauffée, d'entourer les cylindres de chemises de vapeur, et surtout de faire usage de grandes détentes, obtenues de préférence avec le système Woolf. Une grande détente est surtout nécessaire pour atténuer Pinfluence de la grandeur des espaces neutres (n<> 664).
IV^ 64s Type de rotative Behrens pour appareil d'épaisement de «sale. — Un des types les plus remarquables de ce genre de machine est celui qui a été installé sur le Solférino et qui est représenté par la fig.kb.
Cet appareil se compose d^une machine rotative à deux cylindres, donnant le mouvement à une pompe de cale pareillement rotative. Celle-ci est capable d'élever par heure l.SOO—"* d'eau à 10™ de hauteur, pour une vitesse de rotation de 200 tours par minute, et avec une pression de la vapeur de 3'* absolues environ. Le poids total du système est de S.OOO^^*. Cette machine a élé construite par M. Petau, mécanicien à Paris, concessionnaire du brevet. Voici la légende de la fig, 45 :
A, B compartiments en fonte de fer dont l'ensemble forme le premier cylindre & vapeur de la machine. — Ce cylindre a son axe horizontal. Il a pour section deux portions de cercle, au lieu d'un cercle unique, comme dans les machines ordinaires; ces deux portions de cercle ont leur distance des centres égale environ aux deux tiers du diamètre de chacune d'elles. — Le fond, venu de fonte avec le corps du cylindre, porte deux douilles très-solides, dont Tobjet est explique plus loin.
A',B' compartiments dont Tensemble forme le second cylindre à vapeur.
A" chemise en tôle emprisonnant une couche d'air autour des cylindres à vapeur, de façon à prévenir les refroidissements extérieurs. Cette chemise a été enlevée dans les vues 2* et 3*, afin de ne rien cacher.
G massif en fonte servant à la fois de plaque de fondation et de bàli, et reliant
rigidement entre elles toutes les pièces fixes de l'appareil.
D came ou piston supérieur du cylindre AB. Cette pièce est décrite en détail ci-après.
Elle est en fonte de fer, et présente deux profils, sur l'un desquels s'exerce l'action de la vapeur pour enti'aîner l'arbre F.
E came ou piston inférieur du cylindre AB donnant le mouvement à l'aibre G.
ly, E' cames du cylindre A' B'.
F arbre en acier sur lequel sont clavetées les cames à vapeur D et D', ainsi que la
came supérieure S de la pompe.
O deuxième arbre pareillement en acier sur lequel sont clavetées les cames à vapeur
E, E', ainsi que la came inférieure T de la pompe. Cet arbre est conjugué avec le précédent à l'aide d'un engrenage M, N.
H couvercle du cylindre AB.
1,1 presse-étoupc.
J couvercle du cylindre A' B'.
K conduit d'introduction de la vapeur.
L conduit d'évacuation.
M, N roues dentées d'égal rayon, conjuguant ensemble les arbres F et G, et, par suite les cames D et Ë, D' et E' d'un même cylindre. Ces roues sont engrenées entre elles de manière à placer l'une par rapport à l'autre, les cames du même cylindre dans la position indiquée vue 5*, et à établir dès lors, pendant le reste
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do la rotation, entre les niouvemenU de ces cames, la corrélation parfaite expliquée dans le n" 65|.
0,0,... graisseurs divers destinés à lubriûer toutes les parties frottantes. Pour parfaire
Fig. 45. RoUtÏTc Bebrens servaol d'appareil d'épuiseoMOt de cale du Taisseau leSolférino.
Échelle 1/30*.
Vue r. Perspective de la Rotative.
Vue 2*. Plan de l'appareil .
le lubrjfiage et en môme temps pour assurer une étanchéité complète entre le grand disque d' fig. 46, de chaque came et le couvercle correspondantde cylindre, on a ménagé dans le dos de ce disque, des pattes d'araignée qui permelteni
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à rhuile d^aflluer et de s^étaler entre les deux surfaces frottantes pour former
une espèce de garniture hydraulique.
P,P,... robinets purgeurs.
Q, R compartiments en bronze dont Tensemble forme le corps de la pompe.
Fig. 45. (Suite.) Vue 3*. Coupe longitudinale suivant xr, vue 2*.
Vue 4*. Coupe transversale suivant », 9ue 3». Vue y. Coupe transversale suivant yy, vue 3*.
S. T cames ou pistons de la pompe pareillement en bronze.
L' couvercle de la pompe.
V conduit d'aspiration.
X conduit de refoulement.
Y volant.
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Les flèches sans barbes indiquent les fluides en train de s'introduire ; celles avec barbes, les fluides qui s'évacuent; enfin les flèches avec un point sur la queue montrent le mouvement des pièces mobiles elles-mêmes.
Les roues dentées M et N sont enfermées de toutes parts. Cette disposition
a pour but de former un compartiment qui, étant rendu parfaitement étanche,
évite remploi de presse-étoupe sur les fonds des deux cylindres aux endroits
où ils sont traversés par les arbres de couche.
La (ig. k6 mon Ire une came hors de son cylindre et toute montée sur son
arbre. On y aperçoit trois parties distinc- Fig. 46. Représentation en porspective d'une tes, qui sont d'ailleurs d'un seul morceau.
des cames à vapeur rie h fi g. 4&, hors |_ -.««i;^ n fr^^,»» i« «„,*,« ««^^-«.^^«i de son cylindre - Échelle 1/30-. ^^ P*^*^^ ^ ^^^^^ ^* ^^^^ proprement
dite. Cette partie est creuse, et a son in- '^' térieur renforcé par des nervures. Le
grand disque d* et en arrière un plus petit sont destinés à supporter le piston , en se logeant dans des vides très-bien ajustés du couvercle du cylindre. L'arbre traverse le moyeu m' et s y fixe à l'aide d*une clavette. Le moyeu m s'emmanche à frottement doux dans la douille correspondante du fond de cylindre, mentionnée en A, B de la légende précédente \ il vient ainsi ajouter son action à celle des deux disques (V pour former un portage très-étendu, et prévenir les échaufTébaents ainsi que les fuites de vapeur. La grande épaisseur de la came est propre à empêcher les cfl'ets semblables susceptibles de se produire sur son pourtour. — La portion de Tarbre de couche située hors du moyeu de la came, passe sans ajustage, dans la partie de la douille précitée du fond de cylindre qui n'est pas occupée par le moyeu. Cette douille est, ainsi qu'on le voit en F'Fou G'G", vue 5«, fig, kb, échancrée sur une certaine étendue de son pourtour, afin de livrer passage à la seconde came du même cylindre, tout en maintenant la séparation entre le côté de ce récipient où s'opère l'évacuation et celui où s'effectue Pintroduction.
1^0 6^4 Type de rotative Behrens pour petit cheval. —
Outre le type de l'appareil d'épuisement de cale décrit au n"* 6(1,, l'usine Péiau, à Pasêy'Pari$, a déjà fourni à la Marine plusieurs spécimens d'un autre type destiné à remplacer les petits chevaux actuels. — Ce second type est représenté par la fig, kl. La légende de la fig. kb s'applique complètement ici; seulement il faut ajouter à cette légende la lettre suivante :
K' robinet servant de valve de prise de vapeur.
Le type qui nous occupe peut refouler dans la chaudière, contre une pression de 3** absolues, et à la vitesse de 300 tours par minute, 6""*^ d'eau à l'heure. Son poids est de 100^ environ.
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Fig. 47. Type de roUtire Bebrens pour petit cheval de la Marine. — Échelle 1/6* NTue 1*. Perspective de Tappareil.
Vue 2*. Plan de l'appareil.
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Fig. 47 (suite).
Vue 3*. Coupe longitudinale suivant xx de la vuê 3*.
Vue 4*. Coupe transversale suivant yy de la vue 3*.
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V* 65. — I. PoAottoBaement et travail ëm B«hr«Bs à pleine lBlro4«elloB. ^* S. ■•peoae aeotree et Tolane du Behremi deiw le IbaetiomiemeBt à plelve iatrodoction. — 8. Feootlooaement et travail da Behrena aveo détente. — 4. Sapaoea aeotrea et velaoM dv Behreaa dana le feBctioanement aveo détente. — 8. Tracé dn profil dea camea dn Behrena. — 6. Preprl^éa et «lalonl dea eapacea nentrea dn Behrena. — 7. Jen de la pempe dn Bekrens. — S. Méanmé dea prinoipalea expérienoea fliiltea aar lel
N^ 65| Fonotionnement du Behrens à, pleine introdnc^ tion. — Nous avons tracé, pour étudier le fonctionnement du Behrens, des positions successives des cames, représentées sur les diverses tmes de la fig, kS. Nous avons eu soin de légender sur toutes les vtiet, chaque came par les trois mêmes lettres placées aux deux extrémités et au milieu du pourtour, à savoir : a^b^ c pour la came supérieure, et par d, e, f pour la came inférieure. De plus, ces lettres portent en indice les chiffres i, ,, s, 4..., suivant qu'elles correspondent à la 1'*, 2*, 3*, 4*... position.
Cela posé, voici les positions principales que prennent les cames dans un tour complet, et les fonctions particulières qu'elles y remplissent, en supposant d'abord qu'on fonctionne à pleine introduction.
Première position, vue 1*. — La came supérieure est en a|fr,C|, et la came inférieure en d^eJ^, La vapeur s^introduit par l'arête a, dans l'espace compris en- .....
'^ , ^, ,1 » Fig. 4B, TU© r. Première et deuxième position
tre les profils en regard des deux cames, des cames,
et qui se trouve déjà plein de vapeur à la tension de l'évacuation. — La came supérieure reçoit la pression de la va« peur d'admission sur son profil ai, tandis que le profil C| n*est soumis qu'à la tension de la vapeur d'évacuation. Cette came est donc poussée avec une certaine force, et fait tourner l'arbre F. — La came inférieure a ses deux profils qui reçoivent la pression de la vapeur d'admission, et n'a aucune action pour entraîner son arbre G. C'est, au contraire, ce dernier qui la meut, grâce au mouvement qu'il reçoit pour Tinstant de ^ l'arbre supérieur F par l'intermédiaire des roues dentées M et N, fig. 45.
Deuxième poùUon, me V, — La camé supérieure en ajb^c^ agit toujours. — La came inférieure en d^ej^ a son arête rf, qui ferme à l'introduction et cette came continue à ne produire aucun effet pour la rotation.
Troisième position, vue 2*. — La came supérieure en a^b^c^ agit encore. — La came inférieure en d^e^^ commence à laisser évacuer par son arôte/',, à travers le conduit L, la vapeur emprisonnée entre ses deux profils. L'action de cette came est encore nulle.
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Quatrième position f vue 2*. — Les deux cames en ajf^c^ei d^ej^ ont simultanément leurs axes dans Talignement de la ligne des centres et dirigés en haut. — La came supérieure continue à entraîner son arbre. — L^action de la came inférieure est encore nulle ; seulement ses deux profils ne sont plus soumis ici, qu'à la faible pression de la vapeur d'évacuation.
Cinquième poiition, vue 3". — La came supérieure en dgbgC^ ferme & Tévacuation par son profit c,. La came inférieure en d^e^fg a son profil /i qui se trouve en contact avec l'échancrure de la douille "supérieure du fond du cylindre.— Les deux profils en question forment alors avec les échancrures des deux
Fig. 48, Tue 2*. Troisième et quatrième Fig. 48, vue 3*. Cinquième et sixième position
positioQ des cames. des cames.
douilles du fond du cylindre, un certain espace fermé de toutes parts, et dont la section perpendiculaire aux axes des arbres et que nous apercevons sur la vue 3% est un polygone curviligne de huit côtés. Cet espace est rempli de vapeur d'évacuation, et comme il demeure constant (n* 65e) pendant le déplacement subséquent des cames, il s^ensuit que, jusqu'à ce que celles-ci arrivent à la sixième position, elles continuent Tune et l'autre à jouer respectivement le rôle qu'elles n'ont cessé de remplir depuis la première position.
Sixième position, vue 3'. — Cette position est l'analogue de la première position, c'est-à-dire que la came inférieure en /iee^g joue le môme rôle que la came supérieure en a,&iC,, et vice-versa. On voit, en effet, que la vapeur d'introduction va affluer par l'arête /"g dans l'espace compris entre les profils en regard des deux cames. — La came inférieure en /i^e^s aura ainsi son profil ^ poussé par la vapeur d'introduction, tandis que son profil d^ ne recevra que la pression de la vapeur d'évacuation. Cette came sera donc, dès ce moment même, entraînée avec une certaine force. — La came supérieure c^b^^, au contraire, éprouvera dès lors sur ses deux profils une pi^ession égale à celle de la vapeur d'introduction. Elle n'aura plus, par conséquent, aucune action; et elle recevra son mouvement de la came inférieure par l'intermédiaire de son arbre et de Tengreuage qui le relie à Tarbre infé-
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rieur. — Dans ce changement de rôle, les deux roues dentées qui forment Pengrenage en question, renversent également leurs fonctions; c'est-à-dire que la roue supérieure, qui tout à Theure était la roue menante, devient la roue menée, et réciproquement. Aussi, pour prévenir Tà-coup qui pourraft résulter de ce renversement de fonctions, a-t-on soin de tailler les engrenages sans aucun jeu et avec une extrême précision.
Septième poùtion, vue k; — La came inférieure est ici en fte^dj, — La can^e supérieure, qui se trouve en c^b^dj, ferme à Pintroduction par son arête c,. — La position qui nous occupe est Panalogue de la deuxième position : tout ce
Fig. 4S, Tue 4*. Septième el huitième position Fig. 4S, Tue 5*. Neavième et dixième position
des cames. des cames.
qui a été dit à propos de cette deuxième position pour la came supérieure est applicable présentement à la came inférieure, et vice-versa.
Huitième position, vue 4*. — Cette position, oCi les deux cames sont en f^d^ et en 0,^,, est Tanalogue delà troisième position. Ici c'est la came supérieure qui ouvre à l'évacuation par son arête a,.
Nettvième position, vue 5^ — Cette position est Tanalogue de la quatrième position. Les deux cames f^e^d^ et cJ^^Oq ont leurs axes dans Talignement de la ligne des centres et dirigés en bas.
Dixième potiiion, vue 5'. — La came inférieure, qui est ici en fed, ferme à Tévacuation ; tandis que la aune supérieure en cba, est encore en prise avec réchancrure de la douille inférieure du fond du cylindre. Cette position es Tanalogue de la cinquième position.
— La mise en marche, le stoppage, et en général la conduite de la rotative Behrens, ne demandent aucune explication, tant sa manœuvre est simple, facile et sûre. Il suffit de faire jouer Torgane de prise de vapeur de manière obtenir Teffet désiré; et cet effet se produit toujours sans hésitation.
Travail du Behrens fonctionnant à, pleine introduction
— Il résulte des explications précédentes que la vapeur pousse la came supé-
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rieure depuis la position 1 jusqu'à la position 6. Entre ces deux positions, les cames ont tourné d*un angle égal à b^Fb^, vue !•, fig, 48, compté dans le sens du mouvement, et obtenu en menant par le point F une parallèle à Taxe Fb^^ tue 3*, de la' came supérieure dans la sixième position. Or à ce moment la came inférieure occupant une situation analogue à la première position de la came supérieure, les lignes G«e, twc 3% et F^j, vw 1% font, avec la ligne de» centrée FG et dans le sens de leurs mouvements respectifs, des angles FGee et GF^i égaux entreeux. L'angle de la droite F^g, vue 3», avec la ligne des centres, est supplémentaire de Tangle de la droite G^g avec cette même ligne, et s^étend d'ailleurs du coté opposé. Donc l'angle b^Yb^, vue 1% est égal à 18(y. Cela posé, cherchons à trouver le diagramme théorique du Behrens lorsqu'il
Fig. 49. Diagrammes théoriques d'une rotative Behrens fonctionnant à pleine introduction, et avec évacuation à l'air libre.
Vue 1*. Diagramme relatif à la came supérieure. c . c» c, c ,
Vue 3*. Diagramme relatif à la came inférieure.
travaille à pleine introduction. Tirons une ligne A|A'|, mie 1*, ^. 49, pour représenter la ligne zéro des pressions absolues; et prenons sur cette ligne une longueur déterminée qui correspondra à la circonférence moyenne de la came, sur laquelle se trouve le centre de pression. — Élevons au point Ai, qui correspond à la première position de la came considérée, une perpendiculaire A|G| à A|A'i; et portons sur cette ligne deux longueurs A|C| et A^Bi proportionnelles aux pressions absolues présumées de la vapeur d'introduction et de la vapeur d'évacuation, que nous supposerons ici s'échapper en plein air. Prenons A1A9 égale à la moitié de A^A^i, qui est le chemin que parcourt le centre de pression depuis la position 1 jusqu'à la position 6 de la came. Élevons en Ae une nouvelle perpendiculaire, et prenons kfi^ et AeBo respectivement égales & A|Ci et A|Bi. La droite CtCe figurera la ligne de la pression constante d*in-
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troductioD, et B^Bs la ligne de la pression constante d'évacuation. Le rectangle haché CiB|BeGs représentera le travail de la came supérieure depuis la position 1 jusqu'à la position 6. — Faisons maintenant A^A, égale au chemin parcouru par les centres de pression des deux profils de la came depuis la position 6 jusqu'à la position 8; et prenons AgCs égale à AiC^. La droite GeC, représentera la ligne des pressions constantes égales à celle d'introduction qui agissent simultanément sur les deux profils de la came entre les deux positions 6 et 8. — Enfin, portons AgA'i égale au chemin décrit parles centres de pression depuis la position 8 jusqu'à la position 1 , et prenons AgB, et A'iB'i égales à A|B|. La droite BgB'^ figurera la ligne des pressions constantes égales à celle d'évacuation qui agissent simultanément sur les deux profils de la came depuis la position 8 jusqu'à la position 1.
Le diagramme relatif à la came inférieure s'obtiendra, comme on le voit en vue 2», fig. 49, d'une manière tout à fait analogue à la précédente. — On prendra D,D'| égale à AjA^i ; puis on élèvera sur D|D'| des perpendiculaires de longueurs voulues en différents points Dj, D^, Dg et D'i, correspondant aux positions 1, 4, 6 et 1 de la came inférieure, etc. — Les lettres D, E, F remplissant ici le même rôle que les lettres A, B, G du premier diagramme, et leurs indices représentant les numéros des diverses positions de la came inférieure, nous nous dispenserons de plus amples explications.
— Pour obtenir les diagrammes du Behrens avec des indicateurs de Watt, H faudrait employer deux de ces instruments. L'un communiquerait avec le conduit d'introduction, et l'autre avec le conduit d'évacuation. De son coté, le système à papier de chaque instrument devrait être installé de manière à communiquer au papier un mouvement continu et non alternatif. On superposerait ensuite les deux diagrammes.
— Pour évaluer en kilogrammètres le travail du Behrens à l'aide des diagrammes, on devra d'abord calculer l'effort moyen effectif P*» correspondant à leurs surfaces effectives, lesquelles sont hachées sur la fig. 49 puis ; en désignant par :
R et R' en mètres, les rayons des deux circonférences extrêmes des cameS|
L eu métrés, l'épaisseur des cames,
P en kilogrammes par centimètre carré, Teffort moyen effectif pour les deux cames,
on aura :
Pression totale de poussée = 10.000 (R— R') LxP.
D'OÙ l'on déduit :
Travail par tour T^"=: 31.416 (R*— R'») P L.
Pour calculer ce travail sans diagrammes, il faut remplacer P par la différence entre la pression absolue de la vapeur en kg par cmxj et la contre-pression qui est toujours un peu supérieure à 1^',0334,
N^ 65, Espaces neutres et volume du Belireiis dans le fonctionnement à, pleine introduction. ^ Si l'on considère le
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rectangle résultant d'une coupe quelconque menée suivant Taxe de Tarbre dans Tépaisseur d'une came,on voit aisément que le volume engendré par ce rectangle entre deux positions quelconques de la came, sera le même que celui engendré par un des profils de cette pièce. D'un autre côté, l'angle décrit par les cames depuis la position 1 jusqu'à la position 6 vaut 180<>. Donc le volume engendré par la came supérieure est égal à une demi-couronne cylindrique dont la hauteur serait l'épaisseur de la came, et la largeur la différence entre le rayon extérieur et le rayon intérieur de cette pièce.
Ce volume représente le volume de vapeur qui serait nécessaire dans une machine ordinaire, sans espace neutre et fonctionnant à pleine introduction, pour produire le même travail que la machine Behrens pendant un demitour. — D'autre part, considérons que la portion de couronne cylindrique qui correspond à l'intervalle compris entre les deux profils de la came inférieure, représente un volume qui demeure constant. Par conséquent, de la position 1 à la position 6, le volume de vapeur introduit est égal au volume d'une demicouronne cylindrique augmenté de la quantité de fluide nécessaire pour remplir de vapeur, à la pression d'introduction, l'espace compris entre les profils di et d,,iwel*,/l^48,des deux cames dans la position 1, et qui,du reste, est déjà plein de vapeur à la pression d'évacuation. Cet espace correspond donc exactement à l'espace neutre d'une machine ordinaire. Il est évident qu'il y en a un second qui lui est exactement égal \ c'est l'espace compris entre les profils /g et c„ vue 3% fig. 48, lors de la position 6 des cames. On trouvera au n* 65c, le moyen de calculer ces espaces neutres. Us valent, dans les divers types que nous avons étudiés, de 1/11 à 1/? du volume utile de vapeur. On ne peut nier que cette proportion ne soit très-élevée. Mais quand on fonctionne à grande détente, son influence relative diminue notablement {n? 65,).
N^ 65^ Fonctionnement dn Beltrens avec détente. —
Il faut, dans ce cas, employer un organe spécial mû par un excentrique monté sur l'un des arbres, et ouvrant ou fermant Parrivée de la vapeur à de certains moments de la rotation. A chaque demi-tour, l'organe de détente ne doit jamais réouvrir avant la position 2, vue 1*, fig, 48, ou la position 7, w$ 4<>. —Cela posé, examinons, à partir de la position 1, ce qui se passe dans le fonctionnement qui nous occupe.
Dès que la came supérieure aentr'ouvert Tespace compris entre les profils fli et di des deux cames, et qui n'est rempli que de vapeur à la pression d'éracuation, la vapeur d'introduction située en arrière du profil fi et qui était en train de se détendre, se répand dans cet espace. Dès lors, la came inférieure ne travaille plus, et la came supérieure reçoit la poussée d'une vapeur qui continue à se détendre. — Au moment de la position 2, la came inférieure emprisonne entre ses deux profils et les parois du cylindre, la vapeur qu'elle va évacuer dans un instant. D'un autre côté, à ce même moment la vapeur d'admission afflue par le fait de l'ouverture de l'organe de détente, et remplit l'espace compris entre le dos de la came inférieure et le profil en regard de kl came supérieure. — Il est clair que l'introduction doit cesser entre les positions 2 et 6 ; car,à partir de la position 6, la came supérieure ne travaille plus.
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puisque ses deux profils reçoivent Tuo et Tautre Inaction de la vapeur détendue. A cette même position 6, la vapeur située en arrière du profil a,, se répand dans Tespace compris entre les deux profils c^ et /^. ^ Bientôt arrive la position 7, où Forgane de détente laisse la vapeur s'introduire pour agir sur la came inférieure, et où la came supérieure emprisonne entre ses deux profils et les parois du cylindre, la vapeur qu'elle évacuera dans un instant. Cette évacuation commence dans la position 8. Puis delà jusqu'à la position 1, il ne se présente plus rien de particulier pour la came supérieure, tandis que pendant ce temps la période de détente commence pour la came inférieure.. TrmvaU du Behrens avec décente. ^ On peut facilement représenter par un diagramme théorique le travail de la Totative Behrens, et de plus, en même temps, le jeu de chaque came pendant un tour dans le fonctionnement avec détente. Ainsi pour la came supérieure, prenons A|A'|, vue 1*, lig. 50, pour représenter la circonférence moyenne des cames. Puis, au point A|, élevons la perpendiculaire AiG|; et prenons-là d*une longueur proportionnelle à la pression P" qui existe derrière le profil a^ tue 1*, fig. 48, au moment où ce profil ouvre l'espace neutre compris entre lui et le profil d|. Pour obtenir cette pression P'', il faut d'abord calculer la tension P' qui existe derrière le profil A lors de la position 1, ou, ce qui est la même chose, derrière le profil a, lors de la position 6. Ce calcul se fera facilement, car on connaît :
P la pression absolue d^introduction.
y le volume décrit par le profil a, depuis le commencement jusqu^à la fin de l'introduction. D'après ce qu*on a vu au n* 65s, ^ volume est évidemment égal à Tare décrit par le centre de pression du profll entre les deux moments considérés, multiplié par la surface du rectangle obtenu en coupant la came par un plan quelconque conduit suivant l'axe de Tarbre de couche.
V le volume décrit encore par le profll en question depuis la fin de l'introduction jus-
qu'à la position 6.
V le volume compris, au moment de la position 2, entre le dos de la came inférieure
et le profil a^ de la came supérieure. 1/ le volume correspondant à l'espace neutre compris entre les profils des deux cames, les profils ai et d^ fig. 48, vue 1*, par exemple.
Ceci posé, nous admettrons que la pression de la vapeur qui se détend varie suivant la loi de Mariotte, et nous trouverons pour la tension demandée :
P(VjHO^
-V-i-V' + tJ
Connaissant la tension qui existe pour la position 1 derrière le profil /'i,nous obtiendrons la pression P" de la vapeur au moment où le profil ai ouvrira l'espace neutre compris entre lui-même et le profil (fi, et dont le volume est tK, en appliquant encore la loi de Mariotte \ ce qui donnera :
p,^_P(V+îO_.
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C'est donc une longueur proportionnelle à cette quantité qu*on dera porter de A,, vue 1*, fig, 50, en C,. — De la position 1 à la position 2, la vapeur se détend en travaillant ; et son volume augmente simplement du volune V engendré par le profil arrière de la came iupérieure entre cee deux positions. Car, ainsi que nous Tavons déjà dit au n^ 65,, Tintervalle compris entre les deux profils de la came inférieure demeure constant. La pression derrière cette came au moment de la position 2, est donc :
Prenons maintenant, fig. 50, AiA, proportionnelle au chemin parcouru par les centres de pression des proGls de la came de la position 1 à la position 2. Élevons ensuite la perpendiculaire A,G; et prenons-la proportionnelle à ?'". Dès lors, pour avoir la courbe des pressions de la vapeur qui pousse la came de la
Fig. SO. Diagrammes théoriques d'une roUliTe Behrens fonctionnanl STec détente et avec évacuation dans un condenseur.
Vue r. Diagramme relatif à la came supérieure.
Vue 2*. Diagramme relatif à la came inférieure.
position 1 à la position 2, il nous suffira de joindre les points C| et G par la branche d'hyperbole équilatère bien connue (n» ^Jqui exprime graphiquement la loi de Mariette.
— D'un autre côté, on prendra AjBj proportionnelle à la pression du côté de Tévacuation, que nous supposerons ici avoir lieu dans un condenseur; puis on portera A,B,=AiB| : la ligne B|B, représentera la ligne de la pression constante de la vapeur d'évacuation. Dès lors la surface hachée B|G|GB, figurera le travail de la Rotative depuis la position 1 jusqu'à la position 2.
A la position 2, l'organe de détente ouvrant, la pression deviendra égale à la
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pression d'introduction. Par conséquent, il faudra prendre A,C, proportionnelle à cette pression. Puis, on portera A,A proportionnelle au chemin parcouru par les centres dépression des profils de la came considérée depuis la position 2 jusqu'au moment pu se fera la détente. On élèvera la perpendiculaire AG égale à A^Cj, et on prendra AB = AjBj. — La droite C,C représentera la ligne de la pression constante d'introduction, B^B la ligne de la pression constante d^évacuation, et le rectangle haché B,BCC, figurera le travail de la Rotative pendant la période d'introduction.
A partir de A, portons AA^ proportionnelle au chemin parcouru par les centres de pression des profils de la came, depuis la fin de Tintroduction jusqu'à la position 6. Élevons ensuite en Ae une perpendiculaire à A|A'i ; et prenons la longueur AeH proportionnelle à la pression F calculée ci-dessus, et la longueur AsBe égale à AiB,. — Joignons les points G et H par la branche d'hyperbole ëquilatëre qui représente la ligne des pressions de la vapeur pendant la détente, en admettant la loi de Mariette. Tirons, d'autre part, la droite BB^ ; et nous aurons la surface hachée BB^HG qui représentera le travail de la vapeur pendant la détente.
Dès que la came supérieure a franchi la position 6, la vapeur qui pousse le profil fle, vue 3*, fig. 48, s'introduit entre les deux profils Ce et f^ ; et la pression tombe de U, vue 1*, fig. 50, en G^, en devenant A^G^ qui est évidemment égale à AiG,. De la position 6 à la position 7, les deux profils de la came supérieure sont soumis à une même pression, qui va en diminuant suivant la loi de Mariette, et qui, au moment de la position 7, devient manifestement égale à la pression P'" donnée ci-dessus. — Donc, prenons la longueur AgA^ proportionnelle au chemin décrit par les centres de pression des profils de la came de la position 6 à la position 7, et par suite égale à A|A,. Au point A7 menons la perpendiculaire AyGï proportionnelle à P'", et par conséquent égale à A,G. Enjoignant GeGy par une branche d'hyperbole identique à CjG, cette ligne GgGy nous représentera la ligne des pressions variables agissant en même temps sut* les deux profils de la came entre les deux positions considérées.
De la position 7 à la position 8, ces deux mêmes profils supporteront encore des pressions égales et çpposées, mais qui demeureront constantes, et équivalentes à P'". On pourra donc tirer facilement la droite GyGg parallèle à A^A',, qui représentera sur notre diagramme la ligne de ces pressions constantes.
Enfin, en prenant AjA'j proportionnelle au chemin décrit par les centres de pression des profils de la came de la position 8 à la position 1, et en portant AgB^ et A'^B'i égales à A|B|, on aura en BgB'i la ligne des pressions constantes d'évacuation qui agissent sur les deux profils en question, entre les deux positions considérées.
Le diagramme, vue 2*, fig. 50, relatif à la came inférieure, s'obtiendra d'une manière tout à fait analogue à la précédente. Les lettres D, E, F, I, J, jouent ici le même rôle que les lettres A, B, G, G, U délai vue 1*, et leurs indices représentent les numéros des diverses positions de la came inférieure. Il sera donc facile au lecteur d'appliquer au second diagramme les explications données pour le premier.
— Pour terminer par le calcul le travail théorique sur les pistons et par iour^
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de la rotative Behrens fonctionnapt avec détente, il suffit d*avoir recours à la formule logarithmique bien connue (u* ?«), qui convient dans Thypothèse que nous avons admise delà variation des pressions suivant la loi de Mariotte. En appliquant cette formule, on trouve facilement le résultat suivant, où les lettres ont la même signification que plus haut et que dans le n» 65|, mais où P représente la pression absolue de la vapeur pendant Pintroduction, et p la valeur de la contre-pression en kilog. par centimètre carré.
— lO.OOOff (R«-R'») Lx/>*«1.
Cette formule peut avantageusement se remplacer par la suivante :
P-.-=31.416(R«-R'»)L [~l(o + {04-o) 2,3026 log. vulg. (0-
►+o)xtO+0'+o + oO J ^S
Dam cette dernière expremon, 0, 0', 0'' déngneni Ui angUê, évaluée en degréi^ dont tournent let came» pour engendrer réellement lei volumeê W, V, Y", et o, o', les angle» dont elle» devraient tourner pour engendrer le» volume» égaux à v et v\
— Pour obtenir des diagrammes réels à Taide d'indicateurs, il faudrait se servir de deux instruments, installés d'ailleurs ainsi qu'il a été expliqué dans le cas du fonctionnement à pleine introduction. L'un de ces instruments serait mis en communication avec le conduit K, vue P, fig. 48, et l'autre avec le conduit L.
Ffo o5^ Espaces neutres et volmne du Behrens dans le fonctionnement avec détente.-^ L'espace compris entre le profil a„ vue V^fig. 48, de la came supérieure et le dos de la came inférieure lors de la position 2, est un véritable espace neutre. Nous montrons au n* 65e ^1^*11 est inférieur à l'espace neutre relatif au fonctionnement à pleine introduction. Au surplus, nous devons remarquer que l'espace neutre actuel est déjà plein de vapeur à une certaine tension, ce qui diminue d'autant la quantité de la vapeur d'introduction nécessaire pour le remplir de fiuideà la pression de cette vapeur. En outre, à partir du moment où l'introduction cesse et la détente commence, il résulte de la présence de la vapeur qui remplit alors l'espace neutre, que la pression pendant l'expansion se trouve à chaque instant plus grande qu'elle ne le serait sans cela. Donc, l'infiuence de l'espace neutre qui nous occupe est de peu d'importance pour les marches à grande détente. — Il y a, bien entendu, un second espace neutre relatif au fonctionnement avec détente, qui n'est autre que le volume compris entre le profil /V, vue 4», de la came inférieure et le dos de la came supérievire lors de la position 7.
Dans les machines ordinaires, les espaces neutres sont également d'autant moins nuisibles qu'on fonctionne à plus grande détente. Mais alors ce^ espaces
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ne se trouvent remplis que de vapeur d'évacuation au commencement de chaque introduction. Au contraire, les espaces neutres de la rotative Behrena fonctionnant avec expansion, sont au même moment pleins de vapeur à la pression de la fin de la détente. Il résulte de là une diminution de dépense de vapeur, qui compense, au moins en partie, la plus grande valeur relative de ces derniers espaces neutres par rapport à ceux des machines ordinaires.
IV» 65b Tracé du profil des cames du Behrens. — Les axes des cames, c'est-à-dire les lignes Fb , etG«j, vue !•, fig. 48, qui partagent les arcs extérieurs de ces pièces en deux,parties égales, doivent devenir en même temps perpendiculaires à la ligne des centres FG, en étant d'ailleurs situées de part et d'autre de celte ligne. Cela est nécessaire, parce que les deux cames devant agir à tour de rôle et dans les mêmes conditions, il faut qu^à chaque demi-tour, chacune d'elles occupe par rapport à Tautre, la position que celle-ci occupait au demi-tour précédent par rapport à la première.
En second lieu, à cause do la symétrie des fonctions de la came inférieure et de la came supérieure à un demi-tour de distance, les arcs extérieurs des deux cames doivent avoir égale étendue. — Pour la môme raison de symétrie, et en raison de ce que les profils doivent se livrer réciproquement passage, il faut que les quatre profils des cames soient identiques.
Cela posé, supposons d'ahord qu'au moment où l'extrémité ai, vue i*,fig. 48, du profil de la came supérieure arrive en A, fig. 51 , c'est-à-dire au moment où l'espace neutre va être mis en communication avec la chambre à vapeur, on veuille que Textrémité du profil de la came inférieure arrive en B, de manière qu'à ce moment le contact entre le dos de cette dernière came et la douille supérieure de fond de cylindre s'étende de C en B, et que, par suite, on obtienne une séparation aussi parfaite que possible eptre le compartiment où débouche la vapeur et celui qui communique avec l'évacuation. Comme les cames tournent dans un même temps d'angles égaux, la condition précédente entraîne naturellement cette autre, que, quand l'extrémité du profil de la came inférieure sera en d, celle du profil de la came supérieure sera en a. Or, pour que les deux cames ne se rencontrent pas, il est aisé de voir qu'il suffit que la pointe du profil de chacune d'elles ait son libre passage le long des profils de l'autre came. Ainsi l'extrémité d devra se mouvoir de rf en a sans rencontrer le profil de la came supérieure. Cette condition exige que ce profil ait la forme d'une portion du nœud dUme épicycloïde allongée.
Cette épicycloïde ne peut se tracer que point par point. Il nous suffit donc de montrer la manière d'obtenir un point. Le moyen le plus naturel pour cela, consiste à tracer le cercle GE dans la position G'E' qu'il doit occuper après avoir roulé d'un certain arc. Dans ce roulement, le rayon Gd viendra évidemment en Cd', obtenu, pour le cas qui nous occupe, en faisant l'angle FG'd'= E'FE; car les rayons des cercles primitifs sont égaux. En même temps, le point d occupera la position d' située à une distance G'd' de C égale à Gd, Ce point cP sera un des points de la courbe cherchée.
On peut encore employer, pour tracer l'épicycloïde dont nous nous occupons, la méthode suivante, qui est assez élégante :
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On divise les arcs aH et dU en un même nombre de parties égalée. On numérote sur chaque arc, par la suite naturelle des nombres, les divers points de division des deux arcs, en allant de (2 en H et de a en H. — Soit g un des
Fig. 51. Helatire au tracé du proRl normal des cames de la rotative Bebrens.
points de division de dH. Du point F comme centre avec Tg pour rayon, on décrit un arc gg'^ qu'on prolonge jusqu'à sa rencontre avec la ligne des centres FG. Puis on joint le point F avec le point f ayant sur Tare aH le même
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numéro que g sur l'arc dH. Soit f* le point de rencontre de F/* avec Tare gg' ; on prend Parc gd' égal à Tare g'f, et le point d! est le point demandé.
Qu'on emploie Tune ou Tautre des deux méthodes que nous venons de donner, on arrivera facilement à tracer la portion de courbe dpd'a qui, limitée en p par le cercle intérieur Fpde la came supérieure, représentera enpd'a Tundes profils de cette came.
— Les profils que nous venons d'obtenir sont ce qu'on peut appeler les profils normaux. Ils conviennent d^ailleurs aussi pour la marche de sens contraire
Fig. 53. Relatire à la modification du profll normal des cames de la rotative Behrens, et qui donne
le profll déllnitif.
à celle que nous avons considérée. Avec ces profils l'appareil fonctionnerait très-bien, pourvu qu'on eût soin de couper légèrement leurs pointes, telles que d et a, afin de laisser un peu de jeu. De son côté l'espace neutre relatif à la marche à pleine introduction, serait représenté par deux fois (dBq-^qpa). Mais on peut se demander s'il n'y a pas moyen de diminuer cet espace. Cela n'est évidemment possible qu'autant qu'on se départira de la condition fondamentale énoncée ci-dessus, à savoir : que le contact de l'une des cames, la came inférieure par exemple, avec la douille supérieure de fond de cylindre s'étende de C en B au moment où ledit espace ouvre h. la vapeur. Or c'est ce qu'on fait en pratique ; et alors voici comment on opère pour réduire l'espace neutre.
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GonsidéraBt une des cames, la came supérieure par exemple, on prend sur le dos de cette came un point a', fig. 52, déterminé comme il est expliqué ci-après. Puis sur le milieu f de Tare aa', on élève une perpendiculaire fc qui rencontre Tépicycloïde en c; et on joint c et a' par une ligne droite. On prend alors pour profil la ligne brisée pca'. Le point a' est choisi par tâtonnement, de façon à ce que la différence entre Tespace eqac et l'espace cfa' soit maximum. Ensuite, on fait tourner le profil pca' autour du point F ; et on ramène ainsi le rayon Fef presque sur la ligne F<G des centres, de manière à laisser seulement un jeu de quelques millimètres entre cette ligne et le point c. Ce jeu, qui se reportera à peu près intégralement entre les pointes c et a! et le profil od à Tinstant de leur plus grand rapprochement, est destiné à prévenir toute rencontre des deux profils. — On fait subir au second profil od la même transformation ogd' et le même genre de déplacement qu'au premier profil.
'N^ 656 Ppopriétés et calcul des espaces neutres du Behrens. — D'après ce qui a été dit au 65,, lors du fonctionnement à pleine introduction, l'espace neutre du Behrens est égal à un volume prismatique
Fig. 53. Belatire aux propriétés des espaces neutres de la rotative Behreus.
ayant pour section droite Toctogone curviligne a^hijd^klmai, fig. 53, et pour hauteur l'épaisseur des cames.
Cet espace jouit de la propriété curieuêe éPètre égal à Vespace compris entre deux poiiUonM correspondantcê quelconques des profils en regard des deux cames, tant que
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Fun au moine de cet profils demeure contenu entre leê deux ara Xd'B et ka'B^ et cela quelle que soit la forme des profils.
En effet, considérons le polygone curviligne précité. Si le profil d^kl vient en d'k'l\ la surface de ce polygone sera augmentée de Taire d^kilVk'd. Mais en même temps le profil ai ^t'aura pris la position a'h'i\ en diminuant ladite surface de Taire a^hii'h'a*. Or ces deux aires sont manifestement égales; il en résulte que la surface de Toctogone curviligne demeure bien constante.
La propriété précédente subsiste évidemment tant que les côtés de Toctogone curviligne ne se coupent pas entre eux, et par conséquent, ainsi que nous Tavons dit plus haut, tant queTun au moins des profils reste contenu entre les arcs Kd'B et Aa'B. Mais il cesse d'en être ainsi quand aucun des deux profils ne satisfait plus à cette condition, comme cela a lieu pour le polygone aj^ojd^pra^a^. Dans ce cas, la propriété qui nous occupe se change en la %uitante :
La portion a^no^'B de la couronne circulaire correspondante à un des profils a^no^ comprise entre ce profil et la portion jB de Tare que décrit Textrémité du second profil, est égale à Tespace neutre habituel S diminué de la surface S' comprise entre les ai\:s ma'a^^ et m/a„ et augmenté de la somme algébrique des deux surfaces qp d^% tia^r q. Ces deux dernières surfaces sont formées par les deux portions de la couronne circulaire correspondante au second profil, qui résultent du croisement de ce profil et delà portion a^ B de Tare décrit par Textrémité du premier profil ; la portion située en dehors de cet arc est considérée comme positive, et Taulre comme négative. La dernière de ces portions devient naturellement nulle quand le profil r p est tout entier en dehors de a, B. — Dans tous les cas on a la relation a,no;B==S — (S'-}-fl,rg — 9P<^R)*
Eu égard aux proportions relatives que possèdent dans la Rotative, les diverses surfaces mises entre parenthèses dans le second membre de Téquationprécédente, il est évident que Tespace neutre û,nojB correspondant à la détente (n<>654)est un peu inférieur, ainsi que nous Tavons annoncé, à Tespace neutre S relatif au fonctionnement à pleine introduction.
Calcul dn Tolume des espaces neutres. — Il faut d'abord déter^ miner la section de chaque espace neutre. A cet effet, on se contente en pratique d'évaluer la portion de surface <pc a' ^, fig, 52, à Taide de la formule de Simpson ou de toute autre analogue, en prenant FG pour ligne des abscisses. On y ajoute Taire /B«, qu'on détermine d* une manière semblable, mais en prenant CB pour ligne des abscisses \ et on multiplie par 2 la somme de ces deux surfaces. — Une fois cette section obtenue, on la multiplie par Tépaisseur des cames; et le produit donne enfin le volume de Tespace neutre.
On peut déterminer mathématiquement la section de Tespace neutre. Mais cette question est trop complexe pour prendre place dans un ouvrage élémentaire. On en trouvera la solution dans notre ouvrage sur la Rotative américaine Behrens et la question de la siabililé des machines.
N^ 65t lieu de la pompe du Behrens. — Nous nous servirons, pour Texplication de ce jeu, de la fig. 48, qui peut être prise aussi bien pour représenter la pompe que le moteur du Behrens.
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A partir de la position 1, vue 1% la came supérieure aspire l'air renfermé dans le tuyau d'aspiration. — Lors de la position 2, en même temps que la came supérieure continue son aspiration, la came inférieure emprisonne entre ses deux profils de Pair déjà un peu raréfié, qu'elle évacue à partir de la position 4,ime2*. — Au moment de la position 5, les deux cames enferment entre leurs profils C5 et /*(, vue 3% de l'air à la pression atmosphérique. Or l'espace neutre compris entre les profils en regard des cames demeure constant depuis la position 5 jusqu'à la position 6. 11 s'ensuit qu'au moment où cette dernière position est franchie, il se répand au milieu de Pair déjà raréfié, qui suit le profil a«, un volume d^air à la pression atmosphérique égal à cet espace. Cette circonstance tend à augmenter légèrement la pression derrière ce profil, et par conséquent à faire retomber un peu le niveau de l'eau qui est en train de monter dans le tuyau d'aspiration. — Dès la position 6, c'est la came inférieure qui aspire; et les mêmes effets que ci-dessus se reproduisent maintenant pour cette came. Le niveau de l'eau commence par regagner le point qu'il avait atteint ; puis il continue à monter, pour baisser encore un instant lorsque les cames franchissent la position 1.
Par cette succession d'effets, Teau finit, au bout d^un iplus ou moins grand nombre de tours, par arriver dans le cylindre de la rotative, et par être refoulée à travers le tuyau L. Dès ce moment, l'influence de l'espace neutre sur Taspiration devient nulle; car cet espace se trouve rempli d*eau.
Nous avons supposé dans ce qui précède qu'il n*y avait pas de clapet d'aspiration. S'il y en avait un, les petites chutes momentanées de niveau qui ont lieu, Tenons-nous de voir, pendant Tamorcement, ne se produiraient pas. Il y aurait seulement des temps d'arrêt dans cette élévation.
Qu'il y ait ou qu'il n'y ait point de clapet, il est d'abord évident que l'élévation au-dessus du niveau du puisard, de la partie supérieure du cylindre de la pompe, doit être plus petite que 10™,33, hauteur de la colonne d'eau faisant équilibre à la pression atmosphérique. Mais cette condition n'est pas suffisante; il faut encore être certain que l'espace neutre compris entre le profil /*, vue V, de la came inférieure et le dos de la came supérieure, n'empêchera pas l'eau d'arriver dans le corps de pompe. Or cela nécessite que le tuyau d'aspiration ne dépasse pas une certaine hauteur maximum, que Ton peut calculer pour le cas où il n^existe pas de clapet d'aspiration et pour le cas où ce clapet existe. Nous devons dire d'ailleurs qu'en pratique on se préoccupe peu de cette question, et qu'après avoir fait les espaces neutres aussi petits que possible, on détermine expérimentalement, quand on en a besoin, la hauteur maximum d'aspiration qui convient à une pompe. On tient ainsi compte de toutes les circonstances du fonctionnement.
En marche, l'usage du clapet d'aspiration est sans effet, parce qu'il reste toujours levé ; mais le clapet peut être utile au début, si l'amorçage est diffi* cile; car on peut faire tourner lentement les cames jusqu'à ce que cet amorçage aoit effectué. — D'autre part, il est possible d'annuler complètement l'influence de l'espace neutre en mettant de l'eau dans le tuyau de refoulement; caf c'est alors de l'eau qui rentre dans la pompe, au moment de la mise en communica* tion de l'espace neutre avec l'aspiration, au lieu que ce soit de l'aii".
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— Le travail de la pompe du Behrens se calcule, comme pour toute autre pompe, d'après la profondeur du puisard et la hauteur à laquelle il s'agit d'élever l'eau. — Le volume d'eau théoriquement aspirée à chaque demi-tour par une pompe Behrens, est égal au volume engendré par le proOl a, de la came supérieure, par exemple, depuis la position 1 jusqu'à la position 6. Comme ce volume est égal à une des moitiés de la couronne cylindrique dans laquelle circule chaque came, le débit théorique de la pompe par tour est égal à cette couronne toute entière. On ne tient pas compte de l'espace neutre qui reste toujours plein.
N* 658 Résumé des principales expépiences faites sur le Belirens. — La valeur définitive du Behrens ne pourra être péremptoirement établie que par des essais comparatifs entre des rotatives de ce système et des machines ordinaires, placées les unes et les autres dans les conditions les plus favorables de rendement, conformément aux principes de la thermodynamique. Malheureusement on ne s'est livré jusqu'ici qu'à des expériences très- incomplètes. Elles ont été entreprises par la Marine à Paris, Indret, Toulon, Cherbourg et Brest, sur des rotatives commandant des pompes. Nous nous bornerons à résumer succinctement les résultats relatifs à ces expériences.
L — Expérieneei de Paris faites par M, Vingénieur Mangin. ^L'appareil essayé fonctionnait au Woolf avec évacuation à l'air libre, et commandait une pompe à eau. Les dimensions des pièces fondamentales étaient les suivantes :
Î grand diamètre des cames ...... 0",270
petit d» d* 0*,135
épaisseur des cames 0",055
grand diamètre des cames 0'°,270
petit d» d* 0-,135
. épaisseur des cames 0"|165
Ctuhdie 01 DÉTECTE ^ rapport du volume du cylindre de détente au volume du cylindre d'admission 3^000
Voici les résultats moyens des observations :
Pression effective s'opposant à la sortie de Teau de refoulement en cm
de mercure .*.•'•• ! 229*",6
Pression absolue de la vapeur à l'entrée du cylindre dadmission. . . 3*S9
Nombre de tours moyen à la minute 272»,6
Débit mesuré de la pompe |?ar<(mr à la vitesse ci-dtissus. ..... 1»«»,9494
Puissance théorique de la machine, déduite en admettant la loi de
Mariette, en chevaux de 75 km 5*^»61
Puissance de la machine mesurée en eau montée par la pompe. . . . 3*^,69
Rapport de cette puissance à la précédente 0,656
Les résultats relatifs à la consommation de vapeur et de charbon ne sont pas à considérer* Car, d'après rexpérimentateur lui-môme, ils ont été relevés dans
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des conditions inacceptables. Il reste à ajouter aux chiffres que nous venons de donner les conclusions suivantes :
Les fuites de vapeur paraissent être nulles. Les espaces neutres sont assez considérables, car ils s'élèvent à près de 0,'iO du volume théorique du cylindre, mais nous avons vu au n» 654, que ce n'est pas un obstacle sérieux à une utilisation satisfaisante de la machine fonctionnant avec détente. Le rendement total de l'appareil, 0,656, qui peut paraître faible au premier abord, ne l'est pas en réalité, car ce chiffre est le produit du rendement du moteur par le rendement de la pompe. En supposant ces deux rendements égaux, leur valeur serait de 0,8 au minimum.
II. Expériences de Toulon, — Ces expériences ont été faites comparativement entre le type Behrens, représenté au 1/6, fig, 47, devant donner un débit de 6.000 litres par heure à la vitesse de 300 tours par minute, et un petit cheval réglementaire du type n** 2 devant donnqr un débit de 5.634 litres par heure, à la vitesse de 70 tours par minute.
Ces deux appareils ont été mis exactement dans les mêmes conditions de fonctionnement, c'est-à-dire qu'ils recevaient leur vapeur de la même chaudière, et y refoulaient de l'eau puisée dans une bâche commune. D^ailleurs ils travaillaient à pleine introduction, et l'évacuation avait lieu à l'air libre.
— Dans les essais, les deux appareils ont débité à peu près la même quantité d'eau à Pheure pour leur régime normal. Mais le Behrens pouvant dépasser ce régime sans inconvénient, faculté dont ne jouit pas le petit cheval, on était à même d'augmenter son débit. Sa vitesse a pu ainsi être portée jusqu'à 400 tours par minute. Ajoutons qu'on n'a pas pu la faire descendre au-dessous de 40 tours.
Le rendement de volume du petit cheval, c'est-à-dire le rapport du volume engendré par le piston de la pompe au volume d^eau réellement refoulé, a varié de 98 à 152 pour 100; il diminuait avec la pression à la chaudière et la Titesse de fonctionnement. Le chiffre 152 > 100 s'explique par ce fait, que la pompe joue en quelque sorte le rôle de bélier hydraulique.
Le rendement de volume de la pompe du Behrens, c'est-à-dire le rapport de son débit théorique (65,) au volume d'eau réellement refoulé, a varié de 42 à 78 pour 100. Ce rendement était d'autant plus élevé que la pression était plus basse dans la chaudière. Il augmentait pareillement quand la vitesse s'accélérait. Il résulterait de là qu'il y a, en principe, avantage à faire fonctionner le Behrens à de très-grandes vitesses.
— Pour le rendement de travail et la consommation de combustible du petit cheval et du Behrens, nous ne citerons que des résultats comparatifs ; car les résultats ah$olui nous ont paru ne présenter aucun degré de certitude, et être entachés d'erreurs considérables, mais heureusement sans influence notable pour la comparaison dont il s'agit.
Le cheval effectif de 75*'", c'est-à-dire évalué en eau refoulée, a consommé le même poids de vapeur dans les .deux appareils pour une résistance au refoulement de 2'*,25 absolues; mais pour une résistance de 4'*, il a coûté avec le Behrens près du double de la dépense afférente au petit cheval.
— L'encombrement et le poids des appareils alimentaires ont, pour les ma-
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chines destinées à fonctionner à bord des bâtiments, une importance capitale. Sous ce double point de vue, le Behrens présente des avantages incontestables. L'appareil de.ce système qui a été expérimenté, pesait 126 kilogrammes ; il occupait un volume de 0"''*^144. Le petit cheval employé pesait 368 kilogrammes, et avait un encombrement de 0"*"*,765.
Les petits chevaux réglementaires fonctionnent parfaitement quand la pres^ sion est un peu élevée ; mais il est dlfAcile de les mettre en marche quand la tension aux chaudières est inférieure à 60'"". — L'appareil Behrens n^a jamais hésité à partir pendant toute la durée des expériences. Il tourne pour une pression de dS"" seulement, alors que le petit cheval est incapable de fonctionner. C*est là un avantage très-sérieux que six semaines de fonctionnement 06 lui ont pas enlevé.
m. Expériences (Tlndret, — Ces expériences ont été faites, comme celles de Toulon, sur un appareil Behrens du type fig. kl. Cet appareil prenait sa vapeur dans une chaudière à haute pression. L*eau était puisée dans une bâche à Pair libre, et refoulée dans un réservoir contenant de Pair comprimé maintenu à 2*^,8 absolues, tension des chaudières à moyenne pression de la flotte. — Voici les principaux résultats obtenus :
On a d'abord fonctionné avec une pression à la chaudière de 5'*,52 absolues. Il a été ainsi possible, en faisant varier l'ouverture de Torgane de prise de vapeur, d'obtenir 200, 250, 300, 350, (lOO tours par minute et au delà. En ouvrant en grand, la rotation devenait si rapide qu'il était impossible de compter les tours même approximativement. Mais d'après le débit observé, on a dû faire 700 tours. — La quantité d'eau refoulée était très-sensiblement proportionnelle au nombre de tours. Elle s'est élevée à environ 1.800 litres par heure quand la machine faisait 100 tours à la minute, et à 7.200 litres pour 400 tours. Cela faisait 0*'*,300 par tour, tandis que le volume développé par les cames était égal à 0"*,379. Le rendement de volume était donc de 0,8.
La quantité de vapeur dépensée par heure augmentait beaucoup moins rapidement que le nombre de tours. Dans les essais où ce nombre de tours a pu être compté, cette quantité est représentée avec une assez grande exactitude par l'expresion 82*« + 0^»,03 x le nombre de tourSy ce qui donne :
pour 200 tours à la minute , . 88^<
400 d» 9'fcW
Toutefois, remarquons que les dépenses de vapeur sont extrêmement exagérées, et que c'est surtout leur rapport qu'il faut considérer; car les expériences avaient lieu en plein air, par un temps humide et froid et sans aucune enveloppe aux tuyaux et à la machine.
D'après ce qui précède, la quantité d'eau refoulée par kilogramme de vapeur dépensé, a varié comme il suit avec le nombre de tours :
à 200», 1^« de vapeur refoulait 40»»- .9
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Ainsi qu*on devait s'y attendre, rutilisation a augmenté très-sensiblement avec ]a vitesse; mais elle a toujours été très-médiocre, quoique bien supérieure à celle du petit cheval comparé.
Afin de se tenir dans les mêmes conditions qu'à bord des navires avec appareils évaporatoires à moyenne pression, on a ensuite ramené la tension de la chaudière à 2**,8 absolues, comme dans le réservoir où la pompe refoulait son eau. Sous le rapport de l'utilisation, cet essai a donné les mêmes résultats que les précédents.
— En faisant fonctionner dans les mêmes conditions un petit cheval réglementaire du type n« 2, On a réalisé 80 tours à la minute, en refoulant 7.381 litres d'eau par heure pour une dépense de 151 kilogrammes de vapeur, ce qui ne fait que 49 litres par kilogramme de vapeur.
IV. Expériences de Cherbourg, — Ces expériences ont été entreprises sur l'appareil d'épuisement de cale du vaisseau le Solférino, dont la description et les conditions de fonctionnement ont été données au n» 6^, et dont voici les principales dimensions :
Diamètre 0",76
Longueur de chaque cylindre Q'thh
p„, ) Volume de vapeur introduit par tour dans les
^ deux cylindres 0"'"*,344
Diamëlre du tuyau d'introduction O'^U
Diamètre du tuyau d'évacualion 0")22
Diamètre 0»,78
Longueur 0",50
p 1 Volume engendré par l'aspiration des cames à
*^ • ^ chaque tour 0»-^212
Diamètre du tuyau d'aspiration 0",40
Diamètre du tuyau de refoulement 0";40
' Ajoutons que le tuyau d'aspiration de la pompe vient puiser l'eau auprès de la carlingue centrale. — De son côté, le tuyau de refoulement monte obliquement, par un coude très-doux, jusqu'à la batterie basse du vaisseau. Il débouche à travers une botte à soupape située à 8* ,50 au-dessus de l'orifice d'aspiration, et qui, malheusement, force l'eau à sortir en faisant un coude à angle droit.
La cale remplie jusqu'à la hauteur des parquets de la machine, fut vidée en quatre minutes. — On procéda ensuite à la mesure précise du débit de la pompe. A cet effet, on fit arriver l'eau dans un bassin de radoub rempli préalablement jusqu'à la première banquette. Cette évacuation nécessitant un tuyau en prolongement de celui du navire, l'orifice d'écoulement se trouvait, en somme, à 9",50 au-dessus de la prise d'eau de la cale. — L'expérience dura deux heures, et fournit les résultats suivants :
Pression effective aux chaudières 150"
Nombre de tours 85
Débit de la pompe par heure, y compris 10 pour 100 ajoutés pour tenir compte du coude brusque que l'eau traverse
à sa sorlie du navire I.IOO»""**
Consommation de charbon par heure et par mètre cube d'eau élevé à tO mètres 0^,800
TUYAUTAGE D'ÉPUISEMENT DE CALE. — N
Le débit de la pompe a été inférieur de 700 mètres cubes au chiffre men* tienne au cahier des charges. Cest un mécompte qui provient simplement de ce que les cames à vapeur n*ont pas été assez largement proportionnées.
V. Expériences de Brest, —Des expériences ont été entreprises au port de Brest pour comparer les machines alimentaires du système Behrens avec les machines alimentaires de Tancien type réglementaire connues sous le nom de petits chevaux. Ces essais, commencés en 1874, continués en 1875, ont été terminés en 1877.
La conclusion de ces expériences est une infériorité marquée des Behrens sur les petits chevaux, tant au point de vue du débit réel par rapport au débit prévu, qu'au point de vue du travail utilisé par kilogramme de vapeur dé^ pensée.
Nous ne citons ces expériences que pour mémoire, cap les Behrens essayés étaient dans de mauvaises conditions de fonctionnement ; le rapport signale, en effet, des fuites au repos de 2^,4 de vapeur par minute pour le Behrens n* 3, et de 4^, pour le Behrens n* k. D'autre part, les résultats des essais présentent des anomalies inexplicables : ainsi, le Behrens n<» 3 dépense 234^' de vapeur par heure à Tallure de 198*,4, tandis qu*il n*en dépense que 321^ à Tallure de 2ôS*,9 dans les mêmes circonstances d*aspiration et de refoulement. Le Behrens n'' 2 dépense 122^',3 de vapeur à Fallure de 226*,7, et seulement IIV',2 à Fallure de 276^5. — On comprend qu*en présence de ces résultats, dont les anomalies ne peuvent pas être expliquées parles fuites de vapeur, toute nouvelle conclusion doit être ajournée; nous nous en tiendrons par suite aux conclusions des essais cités précédemment.
Conclusions générales tirées des expériences, •— Dans de bonnes conditions de fonctionnement, le Behrens est, sous tous les rapports, supérieur aux petits chevaux. Néanmoins, dans son état actuel, c'est un appareil dépensier. Mais en y apportant les mêmes perfectionnements (n"* 64,), au point de vue thermodynamique, qu'aux meilleures machines ordinaires d'aujourd'hui, nous avons la ferme conviction qu'il deviendrait aussi économique que ces dernières.
ir 88. — I. VnjmaiMf^ général poor épnlMinént 4m o«l«. — 9. Poupaa à yrmpmaw diYsrsM poor InoeDdle. — S. Treuils et cebeeUas à Tapeur. — 4. Appareils à va* peur peur oianœiiTrer le gowernail. — 6. Aératloa des clMmbrea de macUaes.
HT 66^ Tayautaf^ Ig^énéral pour épuisement de oale. —
Ce tuyautage comprend :
1*» Pour les pompes mues par la machine, un tuyau d'aspiration et un tuyau de refoulement. Le premier est muni d'une crépine (n* 63,) ; le second est muni d'un robinet obturateur, et débouche presque toujours au-dessous de la flottaison.
2* Pour l'injection à la cale, applicable avec les condenseurs par mélange, un seul tuyau avec crépine et robinet obturateur, débou-
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chant dans Tintérieur du condenseur, mais sans passer par Tinjection ordinaire pour ne pas obstruer cet organe,
3* Pour les pompes de circulation, un tuyau avec crépine et robinet obturateur, s'embranchant sur l'aspiration de la pompe de circulation. 4* Pour les pompes spéciales de cale, quel que soit leur système, petit cheval, Behrens, pompe centrifuge ou giffard, un tuyau d'aspiration avec crépine, çt un tuyau de refoulement avec robinet obturateur, mais débouchant souvent au-dessus de la flottaison. F'«. 12, La/î^. 12,p/. VIII, dont la description se trouve au n^GOg, représente PI. vni la disposition complète du tuyautage qui nous occupe pour le cas où le bâtiment est partagé en plusieurs compartiments étancbes, afin qu'on puisse vider à volonté, l'im quelconque de ces compartiments. Au lieu de vider la cale, il peut être utile de la remplir pour faire couler le bâtiment, soit dans le cas d'incendie dans un port ou sur une côte, soit dans le cas où le bâtiment est désemparé et à la disposition d'un ennemi. — Sur les anciens navires, aucune disposition spéciale n'avait été prise dans ce but ; on pouvait seulement faire sauter les brides des prises d'eau, ou bien démonter les portes des bâches et ouvrir Tobturateur de décharge. — Avec les pompes de circulation munies d'une aspiration à la cale, il suffit d'ouvrir le robinet de cette aspiration en même temps que la prise d'eau. Sur quelques bâtiments, outre cette aspiration, la cale peut être mise en communication avec la mer par une tubulure munie d'un gros robinet et placée sur le tuyau de décharge. On a ainsi pour chaque pompe de circulation deux larges voies au moyen desquelles la cale peut être remplie en un temps très-court.
N^ 66, Pompes A vapeur diverse!» pour inoendie. — Les
pompes à vapeur employées dans la marine sont fixes, flottantes ou locomobiles.
Pompes À vapeur fixes. — A bord, les petits chevaux du type ordinaire ou du type Behrens, sont toujours munis d'un tuyau de refoulement qui s'élève jusqu'au pont; des tubulures sont placées sur ce tuyau à la hauteur du faux pont et de chaque batterie, pour recevoir les manches d'incendie. Les Behrens et les pompes centrifuges employées comme pompe de cale, peuvent. également avoir une tubulure de refoulement pour l'incendie, et présentent cet avantage de permettre de jeter sur le foyer d'incendie des masses d'eau considérables. Enfin, la pompe Leed et Leamed{ïf 63^) peut être utilisée dans le même cas.
Sur quelques bâtiments américains, on rencontre, employée comme petit cheval, ou comme pompe de cale, et pouvant par suite servir contre Tincendie, la pompe à vapeur Tangye Brothers et Holman qui est représentée par la fig. 8,p/. IX. Cette pompe n*a pas de transmission de mouvement par bielle et ^^* ^* manivelle ; le piston à vapeur P, et le piston à eau sont montés sur la même ^i- 1^* tige T ; les couvercles en regard des deux cylindres, Tun à vapeur G et Tautre à eau, font partie d'une môme pièce en fonte F, qui sert d*entretoise, de sorte que les cylindres sont parfaitement reliés Tun à Tautre. — La pompe à eau ne présente rien de particulier ; elle est à double effet.
Le tiroir D, placé sur le dos du cylindre moteur G, est h, double coquille ; son mouvement est alternatif intermittent. Gbacune des courses de ce tiroir précède la course correspondante du piston P, et se fait en sens contraire de cette dernière. — Aux deux extrémités de la boîte à tiroir 0, sont rapportés deux petits cylindres c, c', recevant des pistons sans garniture p.p', qui déterminent le mouvement du tiroir D. Ces pistons sont venus de fonte avec une tige commune <, qui forme cadre en son milieu pour embrasser le tiroir D et le conduire. Ces pistons p, p', ont la forme de pistons plongeurs à fourreau ; chacun d*eux porte, dans son fond, un petit trou 1, et à la génératrice inférieure, un orifice 2. Lorsque le piston p ou p' est à fin de course dans le fond de son cylindre, Porifice 2 communique avec un canal 3 qui aboutit à la paroi, et en dedans, d*un petit cylindre Ci, ou c'i, pratiqués d*un côté dans le fond et de Pautre dans le couvercle du cylindre moteur G. Les cylindres C| et c'j, sont munis de piston Q, Q' dont les tiges g, q% peuvent faire saillie dans Tintérieur du cylindre C. Des canaux particuliers 4,4, font communiquer les fonds des cylindres c,, &i, avec l'intérieur de la botte à tiroir 0.
Voici comment fonctionne cet appareil. Le piston moteur P descendant, par exemple, Tintroduction du cylindre G est ouverte pour le haut, par rorifice 0% et l'évacuation est ouverte pour le bas par l'orifice o. Le tiroir D est au haut de course, et les pistons Q, Q', occupent la position delà figure. — Dans son mouvement, vers la fin de sa course, le piston P rencontre la tige g, et repousse le piston Q jusqu'au fond de son cylindre. Ce piston démasque alors le canal 3, et bouche au contraire le canal 4. La vapeur qui est dans le fond du cylindre c, passe par le canal 3 devenu libre, et par l'espace annulaire ménagé autour de la tige q. Cette vapeur s'évacue ensuite par l'orifice o. La dépression que produit cette évacuation derrière le piston /?, ne peut être contre-balancée par l'introduction de vapeur qui se fait par le trou 1, dont la section est trop faible, et la vapeur de la botte à tiroir repousse le piston p dans le fond de son cylindre. Ce piston entraîne le tiroir D au bas de sa course, et la distribution de vapeur pour le cylindre C est changée.
Dans le déplacement du tiroir D et de ses pistons moteurs, le piston p met son orifice 2 en communication avec le canal 3 ; la vapeur aflïue sur l'avant du piston 0, et ce piston reste immobile au fond de son cylindre. Pour le haut, le piston p* bouche le canal 3; la vapeur qui est en dedans du piston Q' s'évacue par l'espace annulaire ménagé autour de la tige q\ et la vapeur de la boîte à tiroir pénétrant dans le fond du cylindre ^i par le canal 4, le piston Q' est repoussé; sa tige vient faire saillie dans l'intérieur du cylindre C, et ce
piston Q' bouche Porifice 3. — Le petit trou 1 du fond des pistons pjp', permet à la vapeur de la botte à tiroir d^établir l'égalité de pression sur les faces de ces pistons, afin que le tiroir D ne soit pas manœuvré accidentellement, si les pistons Q, Q' n'obturent pas bien exactement les orifices 3.
Un changement de distribution semblable s'effectue quand le piston F arrive près du haut de sa course.
Le cadre du tiroir D porte deux oreilles qui emprisonnent un levier /, dont Taxe horizontal porte, à Textérieur, un levier L pour manœuvrer le tiroir à la main et mettre en marche. — On règle la quantité de vapeur dépensée au moyen de la soupape v. L'évacuation se fait par le canal E et le tuyau E\ •— Cette machine a l'inconvénient de fonctionner à pleine introduction, et d'occasionner à chaque coup de piston la dépense inutile, au point de vue du travail, du volume de vapeur que renferme le cylindre c ou c\ Elle présente une particularité qu'il est bon de noter : le conduit d'évacuation E', débou* che pendant la marche, dans le tuyau d^aspiration de la pompe; ce dernier tuyau fait par suite l'office d'un condenseur; mais il est probable que le rendement de la pompe en est diminué.
Pompe à vapeur Hayward et TeyUr. — La pompe ne présente rien de particulier ; elle est à double effet : le piston est plein avec garnitures, les clapets sont en caoutchouc.
Le moteur à vapeur, fig, 9, pL IX, est composé de trois cylindres logés *^' ^* l'un dans l'autre. Le cylindre proprement dit C, est fixe. Le deuxième cylin- PI. IX. dre P, logé dans le premier, fait l'office de piston et reçoit la tige T qui conduit le piston de la pompe. Le troisième cylindre D, logé dans le second, fait l'office de tiroir. Le cylindre P vient buter à ses points morts, contre les rondelles en caoutchouc 1, 1, qui amortissent le choc et réservent un espace libre pour la vapeur d'introduction. Les courses du cylindre-tiroir D, sont également limitées dans le piston P, par les rondelles en caoutchouc 2, 2; ce tiroir est complètement libre. Les deux cylindres mobiles sont guidés en ligne droite par des clavettes longitudinales.
Sur le cylindre-enveloppe G, se trouvent deux tubulures : l'une V pour l'introduction, l'autre E' pour l'évacuation. — La tubulure V aboutit à une cavité Y pratiquée dans la paroi du cylindre G, et jusqu'aux génératrices intérieures de ce cylindre. Sur le piston P, se trouve une cavité semblable, qui perce les génératrices extérieures de ce piston, et qui communique avec la capacité V, quelle que soit la position du piston P dans le cylindre G. La cavité du piston P est prolongée, au-dessus, par un canal v, qui conduit la vapeur dans la coquille V| du tiroir D. Dans l'épaisseur du piston P, sont pratiqués deux orifices o,o, qui aboutissent d'une part aux extrémités de ce piston, et d'autre part à sa paroi intérieure; la coquille 0| met alternativement chacun des orifices o en communication avec l'arrivée de vapeur v, ce qui détermine l'introduction dans le cylindre C.
L'évacuation se fait par les mômes orifices o, o, mis en communication avec les canaux o^, o,, pratiqués dans le tiroir D. Ges derniers débouchent alternativement dans l'orifice E, pratiqué dans l'épaisseur de la paroi du piston P; cette cavité est toujours en communication avec la cavité E' du cylindre C, et
le conduit E' amène la vapeur d'évacuation dans la condenseur ou dans Fat* mosphère.
Le changement de distribution de la vapeur s'effectue de la manière suivante : De la cavité \' partent deux petits canaux 3, 3, qui viennent aboutir à la paroi intérieure du cylindre C; des fonds intérieurs ' du piston P partent les canaux 4, d, qui viennent aboutir à la paroi extérieure de ce piston, et qui sont mis en communication, à tour de rôle, avec les canaux 3, 3, lorsque le piston P arrive à fin de course. D'autre part, de la cavité d'évacuation E', partent deux canaux 5,5, qui aboutissent à la paroi intérieure du cylindre G; des fonds intérieurs du piston P, partent les canaux 6, 6, qui viennent aboutir à la paroi extérieure de ce piston, et qui sont mis alternativement en communication avec les canaux 5, 5, lorsque le piston P est à fin de course. Les communications des canaux k et 3, et des canaux 6 et 5 sont alternées, de manière à déterminer l'introduction pour une des faces du cylindre-tiroir D, et l'évacuation pour l'autre face.
Sur la figure, le piston P approche de son point mort haut ; le tiroir D est au bas de sa course dans le piston P, de sorte qu'il y a introduction pour le bas du cylindre G et évacuation pour le haut de ce cylindre. A ce moment, le piston P continuant sa marche, les canaux d et 3 du bas vont être mis en communication, et la vapeur agira sur la face du bas du tiroir D ; les canaux 5 et 6 du haut vont également être mis en communication, et la vapeur qui est dans le haut du piston P va s'évacuer. Le tiroir D va se mettre en marche du bas vers le haut, et Tintroduction du cylindre G sera changée ; par suite, le piston P fera sa course descendante. Un changement semblable de distribution s'effectue au point mort bas du piston P.
Ge moteur a l'avantage d'une transmission directe; mais il a l'inconvénient d'exiger un cylindre très-long, eu égard à la course du piston, et d'être par suite exposé à des pertes considérables par refroidissement. Enfin, ce moteur ne saurait être économique sans le système Wolf ; il faudrait employer sa vapeur d'évacuation à faire marcher le piston à vapeur d'une deuxième pompe.
Pompe à vapeur de J. Stannah, de Liverpool, — Le cylindre à eau est placé au-dessus du cylindre à vapeur, comme dans nos petits chevaux; la pompe est aspirante et refoulante; et comme le travail de refoulement est généralement bien supérieur au travail d'aspiration, le piston moteur est à fourreau simple du côté de la pompe, et le prolongement de ce fourreau forme le piston plongeur de cette pompe. Le tiroir du cylindre moteur est en coquille simple, et il a la forme d'un secteur oscillant sur un axe perpendiculaire à celui du cylindre. Les orifices ont la même forme. Sur l'axe du tiroir est monté un levier portant à son extrémité, un tourillon qui s'engage dans le trou central d'un volant. Sur le plongeur de la pompe, entre les deux cylindres, est monté un tourillon qui s'engage dans un trou excentré du volant précité. Dans le mouvement de va-et-vient du piston, ce deuxième tourillon décrit une courae rectiligne alternative, d'où résulte un mouvement d'oscillation du levier qui porte le premier tourillon, et par suite du tiroir lui-même. En réalité, dans ce mouvement d'oscillation, le volant tourne autour de son axe. Le tiroir est à fin de course quand ce tourillon est à mi-course, et inversement. Les passages du
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tiroir à mi-course sont excessivement rapides, et en donnant un léger découvrement au tiroir, les avances sont suffisantes, puisqu'il n'existe aucune articulation pour la transmission de mouvement des pistons. Le volant est nécessaire pour aider à franchir les points morts du tiroir.
Cette pompe est extrêmement simple comme disposition de mécanisme, et son encombrement est très^faible.
Pompes flottantes. — Quelques petits canots sont munis d'une pompe Behrens, que la machine met en mouvement après que Phélice a été désembrayée. Ces pompes sont utilisées comme appareils d'épuisement, aussi bien que comme pompes à incendie. Nous les avons décrites aux n** 6k et 65.
Pompe à vapeur fiùUante de M. Jay. — Cette pompe est en service au port de Brest; elle est montée sur un chaland. Le moteur comporte deux cylindres à vapeur horizontaux, placés tribord et bâbord du plan diamétral, avec les axes parallèles à la quille. Sa machine fonctionne à haute pression sans condensation. Les bielles sont directes; elles agissent sur un même arbre transversal supporté par quatre paliers placés très-près des cylindres. Les manivelles sont calées à 90* sur les extrémités de Tarbre moteur, en de^ hors des paliers.
Les tiges de piston sortent des cylindres, suivant leur axe, du côté opposé à l'arbre ; chacune se fixe sur une traverse conduite en ligne droite par des glissières. En dehors de ces dernières, la traverse porte, du côté en abord, le tourillon de la grande bielle, et le levier d'en dedans conduit une pompe alimentaire à piston plongeur. Les deux grandes bielles sont par suite extérieures aux cylindres. Les tiroirs sont placés sur les côtés intérieurs des cylindres, et sont conduits par des excentriques à calage fixe; par suite, l'arbre ne peut tourner que dans un sens.
Les pompes, au nombre de deux, sont à double effet et du système ordinaire à piston plein ; les axes de ces pompes sont dans le prolongement de ceux des cylindres, derrière ces derniers, de l'autre côté de l'arbre, et les corps de pompe sont reliés aux cylindres moteurs par les glissières. Les tiges de piston viennent se fixer sur les traverses des pistons à vapeur.
Les clapets sont rectangulaires et en caoutchouc. Les corps de pompe n'ont pas de communication; chaque pompe possède sa prise d'eau à la mer et une botte de refoulement. Cette botte est surmontée d'un grand récipient d'air, à la base duquel se trouve un large manchon en bronze portant quatre tubu-> lures également espacées, sur lesquelles se montent les manches de refoulement. Chaque tubulure est munie d'un robinet. L'appareil total peut par suite recevoir huit manches de refoulement. — Un robinet d'air est placé à chacune des extrémités du corps de pompe, et ces robinets sont ouverts lorsque la machine est employée à la propulsion du chaland.— Chaque tu^^au d'aspiration est muni d'un robinet obturateur, et porte une tubulure qui permet d'employer la pompe comme appareil d'épuisement; dans les circonstances ordinaires, cette t'ib'jliirp ost forniùc par un bouchon taraudé, avec joint étanche.
I (M .î ! \: \ c;L:'. !n'".i(c. e! c. • pi ?ruî? ■?::'."• rnt af^linnuô par l'arbre moteur au n'.u <■:•. i:"'.:n >•..'•' i.j..'MlV:!ii'r.v':i':u\ \.'iiv..r'j il? riir;îico, qui csî, pcrpemiicuîairo
à Tarbre moteur, passe entre les deux corps de pompe et les cylindres moteurs; il est supporté par deux paliers, dont l'un forme butée. Sur Textrémité avant de cet arbre, est claveté un pignon conique en bronze, qui engrène avec deux roues folles montées sur Tarbre moteur. Un manchon d'embrayage à empreintes, placé entre ces deux roues, permet de donner alternativement à Tune ou à Pautre, le mouvement de rotation de Tarbre, et par suite de marcher à volonté en avant ou en arrière. Lorsque la machine fonctionne pour conduire les pompes, le manchon d'embrayage est placé entre les deux roues coniques, et celles-ci restent libres sur Tarbre. La manœuvre de l'embrayage se fait à Paide d'un petit volant k moyeu fileté, qui actionne une bielle de rappel; on vire au besoin Tarbre de Thélice, pour mettre les empreintes de l'embrayage en coïncidence.
La chaudière est du système BellevUle (n* 6l4et{), à deux fourneaux; elle pos« sède un gifiard pour Talimentation pendant les arrêts. L'eau d'alimentation est prise dans un réservoir où puisent également les pompes alimentaires. L'eau de la cale s'enlève au moyen d'un éjecteur-pompe, comme ceux des canots.
Pompe flottante de Merry-Weaiher, — La pompe est du système décrit comme pompe locomobiie du même auteur, mais elle est double. Le spécimen le plus remarquable est celui qui a été construit pour le port de Sunderland^ et qui est monté sur un canot à double hélice de 12' de long. 2'',90 de large et 1*,45 de creux, avec un tirant d'eau moyen de O^fôd. Ce canot est pourvu de ma-^ chines motrices indépendantes de la pompe. A l'avant est une cabine pour trois ou quatre hommes; à Tàrrière se trouve une bobine à manettes, sur laquelle on peut enrouler une très-grande longueur de tuyaux. Des caisses à eau pour la chaudière sont installées sous le pont et sous les banquettes.
Diamètre des cylindres moteurs 0'*,225
Diamètre des cylindres des pompes 0'",165
Course commune des pistons 0'",610
Débit par minute 5" «'"*,000
Les clapets sont en bronze, avec garniture en caoutchouc retenue par des vis en cuivre; leurs sièges n'ont ni cloison ni grillage, afin d'éviter l'engorgement lorsque la pompe est employée comme appareil d'épuisement.
Pompe à vapeur locomobiie de M. Mangin, — Cette pompe, construite par M. Petau, k Paris, est représentée par la fig, 10, pi, IX, dont voici la légende :
Vue r Élévation de cété, avec déchirure dans le réservoir d'eau.
Vue 2* Coupe verticale par l'axe d'un cylindre. W.IX.
Vue 3» Coupe verticale par l'axe d'un corps de pompe.
A arbre de la machine, reposant sur trois paliers que forment les bâtis, et qui sont venus
de fonte avec les cylindres.
A/ tubulure d'aspiration de la pompe ; l'extrémité est filetée pour recevoir la manche
d'aspiration pendant le fonctionnement, ou bien un bouchon quand la pompe est
au repos. Cette tubulure d'aspiration est commune aux deux corps de pompe. A' chambre d'aspiration commune aux deux corps de pompe et dans laquelle déboache
la tubulure Af.
6 grandes bielles avec articulation simple au pied, et chape à la tète.
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G cylindres à vapeur à fourreau au nombre de deux, dont les pistons conduisent chacun
une pompe.
c excentrique et bîelle conduisant la pompe alimentaire P«.
Vf trois tubulures de refoulement de la pompe communiquant avec la chambre de refoulement DV et sur lesquelles se vissent les manches. Chacune de ces tubulures est
munie d*un robinet obturateur.
I>7 chambre de refoulement commune aux deux corps de pompe. E tuyau d'évacuation des cylindres, débouchant dans lacheminée pour activer le tirage.
Ce tuyau est terminé par une tuyère.
« excentriques conduisant les tiroirs. F cheminée à rabattement.
f tuyau muni d'un robinet, et terminé par une tuyère pour injecter directement de la
vapeur dans la cheminée lors de Pallumage. G bâtis en tdics et cornières, formant le chariot sur lequel sont montés les pompes et
leurs moteurs.
H chaudière du système Belleville {n? 6I4 et s)k épurateur de vapeur de la chaudière. H' réservoir d'eau d'alimentation pour la chaudière. h* giflard pour alimenter pendant les arrêts. I cylindre>niveau de la chaudière.
t robinet régulateur de l'alimentation. K soupape de sûreté, chargée par un ressort à boudin agissant à Pextrémité d'un
levier.
L deux caisses destinées à contenir les ustensiles et accessoires de Tappareil. L*une de
ces caisses est au-dessous du chariot ] l'autre est placée au-dessus de la machine. l lances d*mcendie, à leur poste de route sur la caisse supérieure L : elles sont au
nombre de quatre, deux de chaque bord.
M manivelles des vilebrequins de l'arbre de couche. N volant pour régulariser le mouvement. 0 bottes à tiroir placées sur les cdtés extérieurs des cylindres. P pistons à vapeur à fourreau.
p pistons de pompe, du système à plongeur. Ces pistons sont conduits par deux tiges T
fixées sur les pistons moteurs.
P« corps de pompe à double effet, au nombre de deux, faisant face aux cylindres. P« pompe alimentaire, à piston plongeur et à simple effet, conduite par la machine. Q tiges des tiroirs.
g tiges ou bielles d'excentrique des tiroirs. H roues à larges jantes dont les essieux supportent le chariot par l'intermédiaire des
ressorts r.
f ressorts à lames dont il est parlé en R.
IV réservoir d'air pour le refoulement des pompes Pa. Ce réservoir est conmiun aux
deux pompes.
8 freins pour rendre les roues immobiles quand les pompes doivent fonctionner.
« Vérins à vis, qui permettent de placer le chariot horizontal, et qui remplacent les ressorts r pour supporter le chariot quand la machine fonctionne. L'emploi de ces vérins donne plus de fixité à l'appareil, et fait éviter les vibrations qui se produis raient infailliblement si le chariot restait suspendu sur les ressorts r.
T tiges de piston à vapeur dont les prolongements servent de tiges aux pistons des pompes.
t contre-tiges des pistons des pompes.
Y tuyau de vapeur des cylindres. La soupape d'arrêt qui sert de valve de prise de vapeur, est placée sur le côté de l'épuraleur A, qui, sur la figure, masque cette soupape.
V communication du tube diviseur de la chaudière avec Tépurateur h.
1,1' tuyaux d'aspiration au réservoir H' pour la pompe alimentaire Pf et pour le giffard A'. 2yV tuyaux de refoulement dans le cylindre-niveau I, pour la pompe alimentaire et pour le giffard.
2' tayan de prise de vapear du giffard.
3, 3' réservoir d'air et ressort du clapet de trop-plein de la pompe alimentaire.
4 tuyau de prise de vapeur du cylindre-niveau I.
5 botte d'alimentation faisant communiquer le bas du cylindre-niveau avec le collec-
teur inférieur de la chaudière.
5' robinet de purge de la boite 5, servant aussi pour vider la chaudière.
6 manomètre de la chaudière et tuyau de prise de vapeur de cet instrument.
7 tuyau et robinet de purge de l'épurateur h.
8 robinet de purge de la boite à soupape de sûreté K.
9 tubulure de remplissage du réservoir d*eau H'.
10 robinet de vidange du réservoir H'.
](K portes de visite ou de nettoyage du réservoir H'.
11 manomètre de la pompe, communiquant avec le réservoir d'air R'.
12 soupape de sûreté des pompes.
13 soupape d'introduction d'air à l'aspiration des pompes, lorsque ce fluide n'est pas
en quantité suffisante dans le réservoir R', ce que l'on reconnaît aux grandes oscillations de l'aiguille du manomètre 11. Au repos, cette soupape est contretenue par un ressort que l'on desserre pour laisser introduire l'air. Une soupape semblable est placée sur la pompe alimentaire.
14 clapets des pompes : ces clapets sont circulaires, en bronze, et montés libres sur
une tige qui les traverse à leur centre ; ils sont garnis d'une forte rondelle en caoutchouc. Ces clapets se lèvent parallèlement à eux-mêmes; la tête de la tige fait butoir. Un ressort à boudin renvoie le clapet sur son siège, pour éviter les retours d'eau.
15 robinets de vidange des divers compartiments des pompes.
16 graisseur des pistons de pompe.
17 robinet permettant de s'assurer si les pompes refoulent dans do bonnes conditions.
18 caisse à charbon^ placée sous le chariot, entre les roues de l'arrière, à eûté du
réservoir H'.
19 robinets de purge des cylindres à vapeur. 30 graisseurs divers de la machine.
La pompe à incendie locomobile système Mançiny est très- bien conçue et exécutée avec beaucoup de soin; elle offre des garanties sérieuses d*un bon fonctionnement; elle a d'ailleurs déjà rendu de notables services. Les vilebrequins de la machine étant calés à angle droit, le refoulement des pompes est très-régulier, et la pression de refoulement ne varie pas beaucoup, parce que Tun des pistons est à demi course ou à peu près, et possède son maximum de vitesse quand l'autre est au point mort. L'allumage se fait avec une grande rapidité, comme dans toutes les chaudières Belleville, et dans moins de 13 minutes la pompe est prête à fonctionner. — Voici les dimensions principales de cet appareil :
Diamètre de chacune des deux pompes 0*}17&
Course des pistons 0",230
Diamètre Actif des cylindres moici'.rs 0",248
Course des pistons 0'>,230
Diamètre du tuyau d'aspiration 0",I20
Diamètre des trois tuyaux de refoulement 0'*,060
Surface de chauffe de la chaudière Belleville 18"",7&
Surface de grille é 0"'%63
Charge de la soupape de sûreté 8^*,00
Mombrede tours prévu de la machine par minute 115
RESULTATS DE QUELQUES KSSÀIS
1. — Le refoulement ayant lieu par deux manches de 0™,060 sur 140"» de long, non terminées par les lances à incendie, le jet d^eau s^est élevé à 20°» de hauteur. Pression = 8^» ; nombre de tours = 76 ; débit mesuré = 92—"'' à rheure.
IL — Sans manches, mais avec des ajutages à lames de âô"" d'épaisseur, le jet d'eau s'élève à 30". Pression = &^«,5-, nombre de tours = 133; débit estimé = 160-"* à l'heure.
IIL — {Toulon 1869). Le refoulement ayant lieu par trois manches d'un développement total de 170», terminées par des lances à lame de 25™" d'épaisseur, le jet d'eau s'est élevé à 28»: Pression =6*«,5 à 7^»,0; débit = 123-*"'; puissance de la machine == 25 chevaux indiqués.
Pompe à vapeur locomobile deMerry^Wheather. — Cette pompe, comme la précédente, est montée sur un chariot qui porte aussi le moteur. — La machine est à un seul cylindre à haute pression sans condensation, et à un seul corps de pompe. Le piston à vapeur actionne directement le piston de la pompe, les deux tiges étant fixées sur la même traverse. Il n'existe ni bielle ni manivelle ; la course du piston est limitée par le fonctionnement du tiroir.
I^ cylindre à vapeur et la pompe sont horizontaux ; ils sont fixés sur un bâti qui forme le chariot, et les glissières de la traverse servent d'entretoise pour relier les deux cylindres entre eux. Sur Tune des extrémités de la traverse, en dehors du coulisseau, se trouve une petite douille sur laquelle est clavetée la tige de piston de la pompe alimentaire; cette pompe est k piston plongeur ; elle est boulonnée contre le cylindre du moteur. — La boîte à tiroir est au-dessus du cylindre et la tige du distributeur reçoit un mouvement rectiligne de direction perpendiculaire à celle de Taxe du cylindre ; ce mouvement lui est donné par un doigt engagé dans une mortaise rectangulaire pratiquée à son extrémité. Ce doigt est vertical et fait corps avec une tringle horizontale, à section rectangulaire, contournée en hélice, d'un pas très-allongé, et supportée à ses extrémités par un tourillon dont l'axe est parallèle à celui des glissières. La partie de cette tringle contournée en hélice, est engagée dans une douille rectangulaire en bronze, qui est boulonnée sur la deuxième extrémité de la traverse, à Topposé de la pompe alimentaire. Cette douille fait l'office d'un écrou que Ton pousserait suivant Taxe de son boulon. Par celte disposition, le mouvement rectiligno alternatif du piston se transforme en mouvement circulaire alternatif pour la tringle, et l'amplitude de ce dernier mouvement combinée avec la longueur du doigt Conducteur règle la course du tiroir.
Le distributeur arrive par suite à la fin de course en même temps que le piston ; mais son mouvement est alternatif intermittent. Le doigt conducteur a beaucoup de jeu dans la tige, et ne l'actionne qu'aux derniers instants de la course du piston moteur, pour changer l'introduction et l'évacuation.
La pompe est à double effet ; elle est placée sous le siège du conducteur. Il n'existe qu'une seule tubulure d'aspiration, mais il y a deux tubulures de refoulement.
La chaudière est cylindrique verticale, munie de tubes Field (n« 61 j); elle est placée sur Farrière du cylindre à vapeur, à Textrémité du chariot. Cette chaudière est formée de deux cylindres concentriques entre lesquels existe une lame d^eau. Le haut du cylindre intérieur est plan et horizontal pour former plaque de tète et recevoir les tubes, qui s'emmanchent de haut en bas et qui sont coniques à leur ajustage. Le cylindre extérieur, plus élevé que le précédent, est terminé par une calotte sphérique qui sert de coffre à vapeur. — La cheminée est placée au centre et traverse les dômes des deux cylindres.
L'allumage des feux étant préparé avec des éclisses de sapin placées sous le charbon, et avec des tampons d'étoupe imbibée de thérébentine que Ton jette sur ce dernier au moment de Tallumage, la pression peut être obtenue en 8 ou 10 minutes. — Voici les dimensions principales de cet appareil.
Diamëlre du cylindre à vapeur 0",16o
Dîamëlre du cylindre de la pompe 0'',134
V Course commune des pistons 0'*,445
Puissance de la machine en chevaux de TS^*" . . 8«^,00
Surface de grille 0'"%&4]0
Section de la cheminée 0"**,0415
Surface de C tubulaire 7— «,22
chauffe f lolale 1"'«,57
Volume d'eau . . . ." 81*— «^50
Volume de vapeur 123*"'**,24
Pompe à vapeur locomohile Shander et Mason. — Cette pompe ne diffère de la précédente que par quelques détails. Elle ne comporte quelquefois qu'un seul cylindre moteur et un seul corps de pompe à double effet, avec réservoir d'air au-dessus. Cette pompe est placée derrière le siège du conducteur. L'arbre a naturellement un volant pour aider à franchir les points morts. Un panier en fer, placé derrière le siège, au-dessous de la pompe, reçoit les manches d'incendie.
Pompe à vapeur Thirion. — Cette pompe est à trois cylindres, elle est montée sur un chariot à quatre roues. Les cylindres à vapeur au nombre de deux, ont leurs axes dans le même plan horizontal que les axes des trois corps de pompe; ces derniers corps sont du môme jet de bronze ; celui du milieu est dans Taxe de la voiture, et les cylindres à vapeur sont de chaque côté des pompes. L'ensemble de tout l'appareil est supporté par deux longerons, fortes pièces de fer à section rectangulaire placées de chaque côté de la voiture et reposant sur les ressorts-, ces pièces sont réunies entre elles k leurs extrémités, par des pièces de fer également rectangulaires formant entretoises *, des plaques de forte tôle boulonnées sur ces longerons, forment la plaque de fondation. L'entretoise de Tarrière sert de support à la chaudière et celle de l'avant supporte les deux paliers de l'arbre moteur.
L'arbre est à trois vilebrequins également espacés sur la circonférence, et chacun d'eux conduit directement un piston de pompe, par l'intermédiaire d'une bielle à longue fourche dont le pied est articulé sur la tige ; les têtes de bielle sont simples et à palier. Les manivelles motrices, calées à 90% sont
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clavetées sur les extrémités de Tarbre et en dehors des paliers; les grandes bielles sont semblables à celles des pompes. Les tiges des pistons à vapeur et celles des pompes se prolongent au-deUi du rexiflemenJt à travers lequel passe le boulon d'articulation du pied de bielle, et ces prolongements pasaeat dans des guides à douille fixés sur les longerons.
Les tiroirs en coquille sont sur le côté des cylindres, et chacun d*eux est conduit par un eicentrique à calage fixe. La poo^pe alimûntaira, à piflton plongeur, est du même jet de fonte que Tun des cylindres à vapeur; le piston de cette pompe est conduit par la traverse du piston 2l vapeur voisin.
Les pompes à incendie sont à double effet, et les divers clapets sont eji caoutchouc; U n'y a qu'une seule tubulure d'aspiration et une seule botte de refoulement pour les trois corps de pompe ; la botte de refoulement est surmontée d'un récipient d'air, àla base duquel sont deux tubulures destinées à recevoir un nombre égal de manches d^incendie.
La chaudière, cylindrique et verticale, a la porte de son fourneau sur Tarrière de la voiture. Cette chaudière a beaucoup de raifort avec la chaudière Field {b? 61,), elle n'en diffère qu'en ce que les tubes sont deux à deux d'un seul morceau ; ces tubes sont formés de bouts de tuyaux en cuivre cintrés en leur milieu ; les deux parties prenant une direction parallèle, vont traverser la plaque de tête, et leur fixation sur cette plaque s'opère par un mandrinage suivi d'un léger rivetage; les coudes de ces tuyaux plongent dans le fourneau.
La chaudière est pourvue d'un giffard pour l'alimentation pendant les arrêts; un robinet permet d'injecter directemennt de la vapeur dans la cheminée afin d'activer le Urago. Une petite soupape placée sur le toyau de vapeur, entre les deux cylindres, tient lieu à la fois de registre et de soupape d arrêt. L'évacuation se faitdanslacheminée.*— Voici les dimensions principales de ceite pompe:
2 cylindres à vapeui. | courae des pîslonfc 0-,?50
Pression à la chaudière 7^^ 500
« ^«-r^ A^ ««-i~»« i Biamètie des corps de pempe O-JIJ
8 corps de pompes. | ^^^^^ ^^ ^.^^^^ [ ^ q. .^^^
Nombre de tours par minute 125*
Débit théorique par minute 1.615 litres
N** <M, Treuils ^ eahesteim^ v»peiip. -«-Dans les grands navii'es à vapeur de commerce et sur quelques transports de TÉtat, qui ne comportent que des voilures de peu d'étendue et des équipages réduits en conséquence, on se trouverait dans limpossibilité de développer, à un moment donné, la puissance nécessaire pour exécuter certaines manœuvres de force. De là Tobligation de recourir à des moteui^ mécaniques, tels que treuils, cabestans ou grues à vapeur. Dans la marine militaire, les conditions ne sont pas les mêmes; quelle que soit la réduction de la voilure ou de railillerie, les bras ne font jamais
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défaut; car l'équipage est toujours conservé saffisiaimieiili BomfcmsR à titre de combattmts, «non à titre de matelots. Aussi, les installations mécaniques sont-elles beaucoup plus rares que sui- les bâtiments de commerce. La vapeur n'est généralement employée sur les navires de guerre, que pour manœuvrer le gouvernail, les 'tourelles mobiles et exceptionnellemeut le cabesftan principiBtl. Sur ^elquestrattSfMMrts dont le service se rapproche de celui d'un bâtonent de conamerce, les divers tneoils de chat^ement et de déchargement sont généralement à vapeur.
Trmil à waptur de T4iifi9rd. ^ C'est svrtoat en Angtelerre que tes treuils à vapeur sont employés d'une manière courante; le type le plus en usage est celui de Toflord de Bèrkenhetui. Il se coDoijpoge de deux bAHs en fbnte, bèulonnés sur une plaque de foQdatton et supportant trots arbres. Au milieu, entre les deux bâtis, se trouve l*arbre du tteiiil; à la partie supérieure se trouvent Tarbre mdteur et un arbre intermédiaire qui est ptaeé entre les deux premiers. — La macbine se «ompose de deux cylindres à bi^le directe, incliiiés à ^*; les manivelles sont à angte droit. Ces cylindres sont boulonaés eotitre les bâtis, & rextérieur. Les tiroirs sont eonduits par des secteurs dont les excentriques sont montés sur Farbre moteur, en dedans des bâtis ; Vévacua'iioii se fait en plein air. Le changement de suspension s'effectue pour les deux secteurs à ht fois, au moyen d'un arbre de relevage horizontal, parallèle à Tarbre moteur, et placé dans leibasdes bâtis, du e6té des cylindres. — Les eloehfes du treuil sont au nombre de trois : une cloche cylindrique placée au centre, entre les deux bâtis, et deux cloches hyperboloïdales en porte^irfaux. Unsyslièiiie de roues dentées, que Ton peut embrayer ou désembrayer à volonté, penxuft de relier Tarbre moteur à l'arbre du treuil, soit directement, soit par l'intermédiaire du troisième arbre, ce qui donne au treuil des vitesses difRSsrenftes. On peut encore séparer complètement l'arbre du treuil de l'arbre moteur pour filer le garant; dans ce dernier cas, on se rend mattre du tmnW par tm frein que porte la cloche cylindrique et qui se manœuvre par une pédale.
On ajoute quelquefois à ce treuil, deux pompes qui peuir^nt servir soit comme pompes de cale, soit comme pompes à incendie; biaîb cette înstalliition n'est pas reeommandable, car elle enlève au treuil tout le bénéfiee'de la simplicité, et gène sa manoeuvre. Les pompes pourraient être installées à part, avec une transmission par courroies.
Treml CorradL — M. Corradi, de Marseille, a modifié d'une manièro trèsheureuse le typeeiHdessus', son système est très-employé en France, prmcîpaleqaent par les grandes compagnies de Maraeille. Le perfectromiement le plus important consiste dans la suppression des tiroirs et de leurs renvois de mouvement. Les cylindres moteurs sont oscillants, et le tourillon extérieur do chaque cylindre se prolonge, au delà de son palier, par une partie conique qui s'engage dans une boîte de même forme dans laquelle se font Parrivée et l'évacuation de la vapeur. Les orifices d'admission et d'émission du cylindre, dé- ' bouchent sur la paroi conique du prolongement du tourillon, et fa distribution
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se fait par le mouTement d^oscillation du cylindre. Un robinet k quatre Gns, placé à la jonction des conduits d'admission et d'évacuation, permet de renr verser la marche avec la plus grande rapidité. Cette distribution est analogue à celle que produirait un tiroir mû par un excentrique calé k 90»; elle a Tinconvénient de ne pas permettre remploi de la détente, mais cet inconvénient est faible pour une petite machine dont le fonctionnement est toujours forcément intermittent. ^ Gomme dans le type précédent, ce treuil comprend trois cloches : une cloche cylindrique au milieu, entre les bâtis, et deux cloches hyperboloîdales à Textérieur. Mais à cause de la boite de distribution de vapeur des cylindres, ces dernières cloches sont beaucoup trop en porte-à-faux, malgré rinstaliation d'un support supplémentaire. C^est d'ailleurs la seule partie du treuil Gorradi qui laisse k désirer, car sa manœuvre est facile et toujours sûre.
Treuil de Carlsund, — Ge treuil, construit par l'usine de Motola^ en Suède, est une autre modification du type anglais. Un cylindre à vapeur unique, placé au-dessous du pont, vient s'appuyer par son couvercle sur la base d^un des bâtis. Ges derniers sont par suite beaucoup moins hauts. Le tiroir est à Tintérieur des bâtis, mais il n^est conduit que par un seul excentrique k calage fixe, ce qui supprime la possibilité du renversement de marche. Il n'existe d'ailleurs que deux cloches sur le treuil : Tune cylindrique, entre les bâtis, et l'autre hyperbololdale, en porte-à-faux, du côté opposé au cylindre unique. Enfin, le frein est sur l'arbre moteur au lieu d'être sur l'arbre des cloches. 11 résulte de Pensemble de ces dispositions, que le treuil doit être manœuvré de la manière suivante : on vire en embrayant l'arbre intermédiaire avec les deux autres; puis, pour filer le garant, il faut embrayer directement l'arbre moteur avec Farbre des cloches, ce qui change le sens du mouvement de cet arbre, la machine continuant de tourner. Gette installation est très-mal commode, car il faut commencer par bosser pour efiectuer le changement d'embrayage.
Treuil de Claparède. — Ge treuil n'est employé qu'à terre, dans les arsenaux ou dans les chantiers de construction. Le treuil proprement dit est fixé sor un corps de chaudière locomobile à tubes horizontaux, qui supporte également la petite machine motrice à deux cylindres. Ce :treuil comporte deux bobines à-cannelures cylindriques, montées en portera-faux sur des arbres horizontaux parallèles à Tarbre moteur, et sur lesquelles passe, en s'enroulant de l'une sur l'autre, le filin qu'il s'agit d'embraquer. De ces deux bobines, une seule à la fQi£[ est conduite par le mécanisme ; la deuxième reste fixe et ne sert qu^à augmenta la résistance du filin et à lui donner la direction convenable. Un pignon clay^ sur l'arbre moteur, et que l'on peut engrener à volonté avec des roues dei4i^^^^^® difiérentsclavetées sur les axes de chacune des bobines, permet de faire varier la vitesse et l'efibrt transmis au filin. — De l'autre côté des bobines et montées sur les axes de ces dernières, se trouvent des cloches hyperboloïdales.
Cabestan à vapeur de W, Malhew et €'\ — Le type le plus important des
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Cabestans à vapeur, usités surtout dans la marine anglaise, est celui de MM. Maihewy Paul et C'* de Dvmbarton. Il comprend deux parties distinctes : un treuil horizontal avec couronnes à empreintes pour chaînes, généralement placé dans Tentrepont, en un petit cabestan à axe vertical, sur le pont des gaillards. Les bâtis qui supportent tout Tappareil ainsi que les machines qui le font mouvoir, sont dans l'entrepont. — Chaque machine se compose d'un cylindre vertical placé dans Taxe du bâti contre sa face extérieure, avec le tiroir placé en dedans des bâtis ; un seul excentrique à calage fixe conduit le tiroir. Les deux machines sont accouplées sur un arbre horizontal qui, par un système de doux pignons et d'une grande roue d'angle, peut transmettre un mouvement de rotation, à droite ou à gauche, à un arbre vertical situé à égale distance des deux bâtis et soutenu par deux crapaudines. — Le mouvement de rotation de cet arbre se transmet, d'une part, par une YÎs sans fin à Tarbre horizontal des couronnes à empreintes, et de l'autre, par un pignon à l'arbre vertical du cabestan supérieur. Ce pignon peut être désembrayé pour rendre le cabestan indépendant ; on peut également désembrayer à volonté chacune des deux couronnes à empreintes, de manière à virer l'une d'elles en laissant l'autre au repos, ou même en filant de la chaîne par cette autre. Pour ces manœuvres, chaque couronne à empreintes est munie d'une couronne à linguets et d'un frein. Le cabestan est également muni d'une couronne à linguets, et peut être mis en mouvement au moyen de barres, quand il a été désembrayé.
Baïeur à vapeur de MM. Gaillard frères du Havre, — Les bateaux de pèche au hareng ou au maquereau, mettent à la mer des longueurs de 6 à 8 kilomètres de filets ; ces filets sont rentrés à bord au moyen d'un cabestan viré à bras d'hommes. Cette opération, outre qu'elle est extrêmement fatiguante, présente des dangers sérieux lorsqu'il y a de la mer, et exige des équipages de pêche nombreux. MM. Gaillard frères, du Havre, ont imaginé, pour le cabestan du haleur, un moteur qui répond à toutes les exigences du temps.
Le cabestan a gardé sa forme primitive, ainsi que les empreintes des barres et ses linguets. Sur sa partie inférieure, au-dessus du rochet des linguets, est montée une grande roue qui reçoit son mouvement d'un pignon droit. L'axe de ce pignon traverse le pont et porte à sa partie inférieure, un grand disque circulaire dont le plan est légèrement conique, et s'appuie par ses bords sur deux galets montés comme des pignons sur l'arbre moteur. Au moyen d'un grand levier placé sur le pont, près du cabestan, on peut exercer un efibrt de pression suivant l'axe du disque, et par suite l'appuyer fortement sur ses galets. Le mouvement n'étant transmis que par frottement, toute avarie est évitée pour le cas où la résistance devient trop grande, soit par suite de la levée du bâtiment, soit par suite de l'introduction d'un corps étranger dans l'engrenage ; la machine continue de tourner, mais le cabestan s'arrête.
Le générateur de vapeur est une chaudière verticale à bouilleur.
Tout cet ensemble tient relativement peu de place, et son application constitue une progrès très-marqué dans le bien-être de nos pêcheurs.
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TreaH à vapeur Caillard. — MM. Gaillard, construisent aussi «des treuils à Tapeur, à deux cjlindres horizontaux, dans le genre de ceux que nous aTOtis décrits, avec deiix fdsées cylindriques au milieu, et un fusée hyperboIoTdald extérieure, sur chaque extrémité de Taxe de .Parbre. Ces treuils ont un aspect très-robuste et se manœuvrent avec facilité.
N^ 66^ Appareil» 4 T»peiur pow «UMMmwer le «eitimr-* nftll. — Jusqu'à présent, les appareils à varpeur poctr la manœuvre du gouvernail sont naunîs de s^ro-moteurs Farcot. Les premiers appareils de ce genre ont été appliqués sur les garde-côtes cuirassés, Cerbère, Bélier^ Boule-Dogue et Tigre, lis sont à action directe; c'est-àrdire que pour faire passer la barre de TuicUnaisen maûmuDi sur un bord à rinclinaison maximum sur le bord opposé, le pistoa moteur ne fait qu'une course dans son cylindre. Pour les grands cuirassés, l'appareil comporte deux cylindres inclinés agissant sur un arbre conmiun, et ce dernier actionne le treuil de la drosse par Tintennédiaire d'un pignon.
Appareils â vapeur pour manœvTrer le gaawemmSi t type appliqué sur les i^rde-e6tes cuirassés. — Cet appareil est représenté par la fig. 25, pt. VIII. La légende adjointe à cette planche en donne une description détaillée.
Le fonctionnement en servo-moteur repose sur ce fait que, lorsque l'extré- Fig. 33, ™^^ arrière du levier M actionné par les drosses, se trouve sur Paxe 1 de la PI. vm. barre de manœuvre A,, le tiroir du petit servo-moteur est à demi-course. — Supposons la barre droite, tous les tiroirs à demi-course, et agissons sur les drosses de manœuvre pour mettre la barre à tribord, comme sur la figure. Les divers leviers et bielles d« la transmission de mouvement du tiroir du petR servo-moteur se déplacent dans le sens ind^ué par les flèches : Tarticulaiion arrière du levier de manœuvre M se place sur tribord de Taxe 1 ; le Uroir du petit servo-moteur se déplace sur bâbord, ouvre Portée dv bas à Tintroductien et celui du haut à l'évacuation. ^ Le piston p du petit servo-moteur se déplace sur bâbord, et manœuvre le grand tiroir D ; celui-^i démasque Torifice bas de son cylindre pour l'introduction, et celui, du haut pour l'évacuation. — Lb mouyement du piston p* est également transmis par le double levier U, la bielle II, la crémaillère et le pignon u, et enfin par les bielles et leviers IS, aux tiroirs du firein hydrauFique qui se déplacent sur tribord, mettant ainm en communication les deux bouts du cylindre de ce frein. Il résulte de cette disposition, que le frein hydraulique ne peut gêner les mouvements de la barre. Le tiroir D du grand servo-moteur n'étant plus à demi-course, le piston P se met en marche sur bâbord, et agit par sa tige TT et sa bielle B, sur la
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barre de manorayre A,. Celle-ci agit à 8on tour sur la barre A, qui vient sur tribord. Dans le mouTement de la barre de manœuvre Ai, Taxe d^oscillation 10 du levier M se déplace sur bâbord ; tant que les drosses agissent, Textrémité avant de ce levier M* se déplace aussi sur bâbord, et les positions relatives de son extrémibâ arrière et de Taxe 1 ne varient pas sensiblement \ il en résulte que le petit tiroir d du petit servo-moteur démasque toujours les mt&mes orifices. Par suite, le piston p continue sa course de tribord sur bâbord, entraînant le tiroir D. L'introduction et l'évacuation du grand servo-moteur ne changent pas, et la barre A vient de plus en plus sur tribord.
Lorsque Taxiomètre indique Tinclinaison voulue de la barre, les drosses de manœuvre sont tenues immobiles et Pextrémité avant du levier de manœuvre M devient un point fixe. Le piston P continuant d'agir, Tarticulation 10 du levier M se déplace encore sur bâbord, avec la partie avant de la barre Ai,etil en est de môme de l'extrémité arrière du levier M. Le mouvement de cette dernière extréniibé du levier M, entraine le tiroir d sur tribord, et peu à peu ce tiroir vient ^e placer à demi-course, ce qui a lieu lorsque Taxe de Tarticulation X vient se placer sur Taxe du tourillon d'oscillation 1 de la barre A^. Toutefois, la barre n'est pas encore immobile, puisque le tiroir D démasque toujours les mêmes orifices. Le mouvement se continue encore ; l'articulation x passe sur bâbord par rapport à Taxe d'oscillation 1; le tiroir d est déplacé sur tribord, et détnasque Foriflce du haut de son cylindre pour Pîntroduction et celui du bas pour l'évacuation. Le piston p revient sur tribord, et place le tiroir D- à demicourse. A ce moment, les deux orifices du cylindre C sont ouverts; la pression est égale sur les deux faces du piston P, et l'action de l'eau sur le gouvernail fait rétrograder ce piston ; mais cela très-lentement, à cause de l'action de son cylindre-frein, dont les tiroirs sont à mi-course*. Le point d'attache y des drosses de manœuvre étant toujours fixe, le mouvement rétrograde de la barre A, porte l'articulation 09 sur bâbord et fait passer cette articulation sur Taxe 1, le tiroir d étant alors à demircourse ; puis cette position est franchie et le tiroir d est encore déplacé sur bâbord, ouvrant Pintroduction d«i bas et l'évacuation du haut. Le piston p marche également sur bâbord, déplace le tiroir D, et finalement, la vapeur agit de nouveau dans le bas du cylindre C, et le piston P ramène de nouveau la barre A sur tribord. Puis le mouvement recommence en sens contraire, et ainsn de suite ; le gouvernail n'est jamais immobile ; il oscille sans cesse autour de la position qu'on veut lui faire occuper. — ■ 11 résulte de cet état de choses, une dépense continuelle de vapeur par les deux cylindres du servo-moteur.
S^il survient un coup de mer qui firappe le gouvernail, celui-ci cède en réagissant sur le piston h qui refoule l'eau du frein hydraulique H. Ce frein modère l'amplitude de l'oscillation de la barre et donne le temps aux servo-moteurs d'agic à leur toar pour ramener eeite barre dans sa position normale. La résistance du frein hydraulique peut être augmentée ou diminuée suivant le temps, en faisant varier la charge d'une soupape placée sur une communication directe entre les deux bouts du cylindre de ce frein. Cette soupape doit être d'autant moins chargée que la mer est plu» grosse.
La vue 2* de la fig* 23, pL Vill, représente la variante de servonnoteur ima-
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ginée par Duclos, et dont nous avons déjà donné l'explication au n* 34^. Le tiroir D est logé dans une boîte pratiquée sur le piston ; cette boîte communique par un manchon mobile », avec un réservoircylindrique V dans lequel pénètre le manchon v en passant dans un presse-étoupe. Le réservoir V reçoit la vapeur par le tuyau V. — La tige Q du tiroir traverse le manchon », le réservoir V, et sort par un presse-étoupe de ce dernier. — Le tiroir D se promène sur deux orifices d'introduction pratiqués dans le piston P, et qui aboutissent chacun à une face de ce piston, comme le montre la figure — Le conduit d'évacuation E est pratiqué dans Pépaisseur môme du piston, et se rouve prolongé par un manchon mobile E', qui, passant dans un presse-étoupe, pénètre dans un réservoir Ej d'où le conduit E't amène la vapeur à l'air libre.
En agissant sur la tige Q du tiroir, on déplace ce dernier, et l'on détermine, par suite, l'introduction pour un coté du piston P, et l'évacuation pour l'autre coté. Le piston se met en marche dans le même sens que ' le tiroir, et continue sa course tant que le tiroir, en se déplaçant, laisse les mêmes orifices démasqués. Mais lorsque le tiroir s'arrête, le piston avançant vient placer ses orifices dans la position qui met le tiroir à mi-course ; l'introduction a lieu des deux côtés, et le piston P s'arrête.
Appareil i vapeur pour mauœwrer le i^nvemallt type appliqué sur les fprauds tsulraasés. — Cet appareil est représenté par la fig, 54 dont voici la légende :
Vue 1* Coupe verticale par Paxe de Pappareil. Vue 2* Coupe verticale par les axes des cylindres. Vue 3* Epure du décalage des excentriques.
A arbre de la machine, à un seul vilebrequin et supporte par deux paliers ; il est tena dans Tun d'eux par deux embases, et par un collet de butée dans Tautre.
a tourillon excentré de l'arbre A, qui porte le chariot des excentriques .
A' axe du treuil d'enroulement des drosses, recevant son mouvement de l'arbre A par l'intermédiaire du pignon r et de la grande roue dentée R. Cet arbre est supporté par deux paliers, dans lesquels il est retenu par des embases.
a' treuil d'enroulement des drosses, monté à frottement doux sur l'arbre A', le long duquel il peutglisser. Ce treuil porte, de chaque côté, des empreintes d'embrayage 1 et 1', au moyen desquelles il reçoit à volonté, le mouvement de rotation de la roue R, ou du pignon à chalnegall g qui est actionné par une roue de gouvernail ordinaire. Dans son mouvement de rotation, l'arbre A' entraîne le treuil a', par l'intermédiaire de la clavette 2.
A| arbre fileté parallèle & l'axe A' du treuil, et recevant un mouvement de rotation de ce dernier par l'intermédiaire d'une chatne-gall et de deux pignons /, L, sur lesquels cette chaîne est enroulée.
fff poulie double montée sur l'arbre fileté Ai, et servant de retour aux drosses, pour que les tours de ces drosses sur le treuil a' se fassent bien les uns à côté des autres et sans se mordre. La poulie £i|, porte doux bras qui sont guidés en ligne droite par les entretoises A', ce qui oblige la poulie aj, à avancer quand l'arbre A^ tourne*
B grandes bielles de la machine motrice agissant sur le même vilebrequin M.
C cylindres moteurs au nombre de doux ] les axes sont placés à 45* tribord et bâbord de la verticale, et par suite forment entre eux un angle de 90*. — Les bottes à tiroirs de ces cylindres sont placées sur l'avant.
E chariot commun aux deux excentriques conduisant les tiroirs des cylindres moteurs
Vue»*.
ih
§ I fl
5 te
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Ce chariot est prolongé per un manchon dont la paroi intérieure porte des rainares liélîçoldales. Le tout est en deux parties, reliées par quatre petits boulons noyés dans, les nerrures circulaires et clawetés.
e partie cylindrique de Parbre A, sur le prolongement de Taxe de cet arbre, el terminée par une partie filetée.
^ manchon ajusté sur Parbre e ) la paroi extérieure de ce manchon, porte des rainures hélicoïdales dont les pleins correspondent aux vides du chariot E, et inversement . Le manchon ef porte une clavette 3, qui est lynstée dans une rainure pratiquée sur le bout d*arbre e, et même dans le filetage de ce bout d'arbre.
F écron en bronze taraudé sur le bout fileté de ôj et recevant un mouvement de rotation de la roue de manœuvre dn servo-moteur, par T intermédiaire du pignon f sur lequel est monté une chatne-gall 5. Le pignon f est tenu sur l'écrou F par une clavette. — L'écrou F porte une collerette qui est emprisonnée par la rondelle 4, tenne par des vis taraïidées sur le manchon e'.
f pignon de chatae-gall • Un pignon semblable est monté sur l'axe de la roue de manœuwe et les deux sont reliés par la chalne-gall 5. Le mouvement de rotation de l'écrou F se transforme en mouvement de translation suivant Taxe de l'arbpe pour le manchon e', et le mouvement de translation de ce doniier se transforme en mouvement de rotation pour le chariot E, d'ob résuJte la changement de calage des deux excentriques.
G manchon d'embrayage du treuil a' des drosses, avec la roue ordinaire du gouvernail. Ce manchon porte d'un côté les empreinten 1', et de l'autre, le pignon de ohalne-gall g,
g pignon de chalne-galI, correspondant avec un pignon sem blabla monté sur la roue à main du gouvernail, les deux étant réunis par la chatne-gall 6.
H bfttis formant paliers pour les divers arbres de l'appareil.
h plaque de fondation.
h' entretoises de chaque côté de Taxe fileté Ai, et servant à guider la poulie a^.
K,A système d'embrayage du treuil af avçc la roue R ou avec le manchon G. L'arbta A' étant creux, reçoit un manchon en bronze 7 qui est tenu par des vis. Ce manchon est fileté intérieurement pour recevoir Tarbre K. Le bout de ce dernier s'engage dans un petit manchon 8, où il est retenu par deux clavettes transversales qni lui permettent de tourner. D'autre part, le manchon. 8 est fixé par la clavette 9, sur le moyeu du treuil af. L*arbre A' est évidô an passage de la clavette, pour permettre au manchon af on mouvement de translation sur son axe. A TextérieHr, TariM^ K traverse un support 10, fiùsant partie des bâtis, puis il reçoit un volant de manœuvre k. Le monvement de rotation de ce volant fait avancer ou reculer l'hrbre K, qui entraîne dans son mouvement le treuil a'. On cffeclae par ce moyen l'embrayage de ce tnuil avec la roue R ou avec le manchon G.
L,/ pignons de chalne-galli montés, le pnmier L, sur l'arbre A' au moyen d'un tourteau évidé 1 1, sur lequel il est tenu par des prisonniers; le second /, sur l'axe fileté A|. Par rintermédiaine de lachaine-gall 12 capelée sur ces pignons , l'arhre A' transmet Hon mouvement de rotation à l'axe A4, qui fait avancer ou reculer le chariot aj, des drosses, pour que os» dernières s'enroulent bien sur le treuil ut.
M vilebrequin de Tarbra A de la machine.
m contre-poids du vilebrequin ; tourteaa en fonte, rapporté et oapelé sur une des manivelles et tenu par des vis,
N frein à friction, monté sur le touilMn m qui forme contre-poids au vilebrequin M. Ce frein se compose d'une lame flexible qne le mouvement du levier ooudé 13 applique contre le tourteau m. Ce levier est mû au moyen de l'arbre 14, taraudé dana une partie fixe des b&tis et que Ton fait tourner en agissant sur la volant 15. L'extrémité de cet arbre, pousse sur la branche verticale à fourche du levier 13, par Tinicrjnédiaire de ressorts à rondelle 16, et tire sur ce levier par l'intermédiaire d'un écrou qui fixe une rondeUe. On utilise ce frein, soit pour modérer les écarts de ia barre sous l'influence des coups de mer, soit pour fixer la barre droite lorsqu'il faut eflecluer le désembrayage du servo-moteur pour manœuvrer le gouvernail à la main, ou inversement.
P pistons à vapeur, avec des garnitures dites suédoises.
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Q drones en chaîne, enrouléee sur le treuil af^ et paasaoft en retour sur le cherîot a^ pour se diriger en abord, une de ciiac|ue côté ; ces drosses passent ensuite sur des poulies de retour qui les conduisent jusqu'à la barre du gouvernail \ cette dernière présente la disposition ordinaire.
R roue denbée montée folle sur Tarbre A'^ et emprisonnée entre un petit collet de oel arbre etTécrou goupillé 17. Getle roue porte des empreintes qui correspondent à celles du treuil al^ et au moyen desquelles elle donne un. mouvement de rotation à ce treuil quand Tembrayage est effectué.
r pignon monté sur Tarbre moteur A, tenu sur cet arbre par une clavette, et transmettant son mouinement de rotation & la roue R.
s colliers et bielles d'excentrique des tireiu. Les danx eicentriqnes sont venue dé fonte avec le manchon E.
T tiges de piston à vapeur.
U coulisseau sur lequel se fixe la tige du piston et qui porte le tourillon de pied de bielle.
M glissière du coulisseau U. Cette glissière, de section rectangulaire, est venue de fonte avec le couvercle du cylindre . Le coulisseau U porte un œil rectangulaire garni d'un coussiuet, dans rintérieuc duquel la glissière u est ajustée.
9 canal d'évacuation du cylindre.
1 empreintes d'embrayage du trenit a' avec la roue R.
1' empreintes d'embrayage du treuil af avec le manchon G.
I clavette d'entraînement du treuil «'par l'arbre A'.
3 clavette d'entraînement du manchon tf par l'arbre e.
4 collier maintenant le manchon F sur le manchon e'. h chalne-gnll de manœuvre du servo-moteur.
6 chatne^all de manœuvre à la main de la barre.
7 manchon fixé sur le bout de Tarbre A', et taraudé pour recevoir l'arbre intérieur K.
8 manchon d'entraînement du treuil a', lorsqu'on veut passer de la manœuvre de la
barre par la machine à la manœuvre à la inain ou inversement. Le manchon 8 est actionné par l'arbre K.
9 clavette fixant Le manchon 8 sur Le treuil a'»
10 support extérieur de l'arbre K.
II tourteau d'entraînement par l'arbre A' de la roue de chalne-gall L.
\% chaine^ll de la transmission du mouvement de Tarbre A' à farbre Aj.
13 levier et axe d'oscillation du levier du frein.
14 petit arbre taraudé dans un support et actionnant le levier 13.
15 volant de manœuvre de l'arbre 14.
16 ressorts à rondelles par Tintermédiaire desquels l'arbre 14 pousse le levier 13 pour
serrer le frein.
Cette légende étant bien comprise, voici quelques explications sur le fonctionnement de Tappareil.
SenMHfiofinn*. — La me S"" représente Fépure de la mise en train formant serro-moteur. Les rayons des deux excenlnqfies ont môme longueur et même direction ; cette longueur est égale à Texcentrieité de a sur A. Dans les positions qu'occupent la pièce wt 1*, la manîreUe M commune aux deux pistons, est verticale en bas, et les centres des excentriques sont sur le centre de Tarbre A. Les tiroirs n'ont, par suite, aucune course et restent immobiles, fermant complètement les deux orifices d'introduction. L'angle de calage ▼auto*.— En agissant sur la roue de manœuvre par fintermédiaire de la chatnegaU 5, te manchon é avance par exemple, dans l'intérieur du manchon E; comme les filets hélicoïdaux de ces manchons sont de pas à gauche, le man-
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chon E tourne à droite de l'axe a ; les centres des excentriques se déplacent sur un arc de cercle qui a pour centre a, et pour rayon aA = 21"". Les rayons d'excentricité deviennent successivement Ax, Ay, A2, AL Dans cette dernière position, l'angle de calage <AM vaut 110*, et la course des tiroirs vaut 41<»». Les machines se mettent en route, et font tourner l'arbre A dans le sens du déplacement subi par les excentriques. Il en résulte que le mouvement se continuera si, pendant que la machine tourne, on agit sur le volant de manœuvre pour maintenir Técrou F à son poste sur le bout fiieté de e, car Tangle de calage MAi conservera sa valeur. Mais si Ton arrête le volant de manœuvre à l'indication qui correspond à l'angle de barre que l'on veut avoir, le mouvement de Tarbre A, et par suite du bout fileté de e, fera rétrograder sur la droite Técrou F; ce dernier entraînera le manchon «' qui, à son lour, fera tourner le manchon E des excentriques sur la gauche. L*angle de calage et le rayon d'excentricité diminueront peu à peu, jusqu'à ce que le centre des excentriques étant revenu sur l'axe de l'arbre A, le tiroir n'ait plus de course; la machine sera alors stoppée. — La même manœuvre, mais en sens inverse, se produit lorsqu'on veut porter la barre de l'autre bord.
Frein, — Le servo-moteur fait lui-même l'office de frein lorsque le gouvernail reçoit un coup de mer. La poussée est transmise par les drosses au treuil a\ h la roue R et par suite au pignon r. En temps ordinaire, l'élasticité des drosses suffit à amortir le choc, et la machine motrice a très-peu de mouvement. Mais si le pignon r et par suite l'arbre A tournent, il en résulte un mouvement du servo-moteur qui ouvre la distribution pour corriger cet écart. Le mouvement à gauche, par exemple, de l'arbre A, fait que le bout taraudé e tire sur l'écrou F, et il se produit le même déplacement angulaire que lorsqu'on faisait tourner cet écrou à droite au moyen du volant de manœuvre; c'est-à-dire que les centres des excentriques viennent successivement enx, y^ 2..., etc. Dès que les orifices des cylindres sont suffisamment démasqués par les tiroirs, la machinerie met en marche dans le sens de la flèche, c'est-à-dire que l'arbre tourne à droite, et ramène la barre au point où elle était. L'écrou F étant tenu immobile par la roue de manœuvre, le mouvement de l'arbre ramène les centres des excentriques en A. Les écarts de la barre sont diminués par le serrage du frein N.
Embrayages. — Quand le moteur à vapeur fonctionne, le treuil a' est engrené avec la roue R. Quand pour une raison quelconque, on veut manœuvrer à la main, il suffit d'agir sur le volant k^ pour tirer le treuil a' en arrière, et l'embrayer avec le manchon G, en ayant la précaution de faire tourner ce manchon pour que les empreintes se présentent bien. 11 va de soi que si cette opération se faisait à la mer, il faudrait mettre la barre droite et serrer fortement le frein N. La manœuvre inverse s'effectue pour embrayer le treuil a' avec la roue R, et par suite avec le moteur à vapeur.
Cet appareil est très-bien compris et d'une manœuvre commode et prompte; on passe très-facilement de la manœuvre par le moteur à la manœuvre à bras d'hommes, et cela, sans démonter quoi que ce soit, ce qui est un très-grand avantage. Mais il nous semble présenter un point faible sur lequel Texpérience prononcera : les coups de mer sur le gouvernail sont supportés par les dents
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en contact da pignon r et de la grande roueR. Or, eu égard à la disposition de la transmission de mouvement, ces dents doivent subir un effort considérable avant que le pignon r tourne, et il sera toujours prudent de donner au gouvernail de petites inclinaisons par mauvais temps.
N^ 66s Aération des chambres de machines. — La réalisation d'une bonne aération des chambres de machines est très importante, tant au point de vue de la santé du personnel que de la bonne utilisation du combustible et de la surveillance efficace exercée sur Tappareil moteur. — Dans Taération, il faut réaliser deux conditions : facilités d'arrivée de Pair frais, et dégagement de Tair chaud. Le plus souvent, Tappareil moteur est complètement couvert : le panneau de la cheminée, autour de cette dernière, est le seul conduit par* lequel la machine communique directement avec le pont. L'air frais arrive par les cales avant et arrière, et par les manches à vent que Ton installe le long de la cheminée. L'air chaud se dégage en partie par !es cales, en partie par le panneau de la cheminée, par l'espace annulaire compris entre la cheminée et son enveloppe, et quelquefois par une lame d'air ménagée dans la cheminée elle-même, entre les cloisons de ses compartiments inférieurs.
Dans ces conditions, Tair se renouvelle sufQsamment pour la chaufferie, et la partie inférieure de l'appareil moteur ; mais Taération fait complètement défaut au parquet supérieur, où la température s'élève quelquefois au-dessus de 60* dans le voisinage de la mise en train et des boites à tiroir. Une circulation plus active de l'air frais ne remédierait pas à cet inconvénient : il faut ménager l'écoulement de l'air chaud, soit par des manches directes placées audessus de la machine, soit par des manches coudées aboutissant au panneau de la cheminée ou bien dans cette cheminée elle-même. Toutefois, cette dernière installation nuit au tirage, et il est mieux que les manches de dégagement d'air soient indépendantes de la cheminée.
Pour les bâtiments actuels munis de cloisons étanches, l'aérage des chambres de machine devient de plus en plus difficile. On pratique, sur l'avant de la chaufferie et sur l'arrière de la machine, le long des cloisons étanches, des puits d'arrivée pour l'air frais; mais les soutes rétrécissent considérablement le passage de cet air de l'appareil moteur aux chaudières*, la circulation de Fair frais se fait toujours par le bas, et s'il n'existe pas de dégagement d'air chaud, les parties hautes de la chambre de la machine sont inhabitables.
Les manches en tôle, munies de trompes que l'on oriente au vent, et placées le plus souvent à côté de la cheminée, fournissent une quantité notable d'air frais quand il y a de la brise ; mais elles sont insuffisantes par calme. Une des dernières installations de ce genre est représentée par la fig. 24, pi. VIII. Elle comporte, outre la manche à vent, le système de montage des sceaux à escarbilles, auxquels la manche sert de guide.
Le manchon cylindrique A, construit avec de la tôle de 3"*, a un diamètre |^''^- "^*' de 1",70. Ce manchon traverse le pont sur lequel il est fixé par une collerette, et sMlève à 1 mètre au-dessus de ce pont-, puis il se rétrécit, en c, où il prend un diamètre de 0*,85. D'autre part, le manchon A descend jusqu'à 1",Ô0 audessus du parquet de chauffe. A la partie supérieure du manchon A, vers l'ex-
n. viii.
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trémité du grand diamètpe de ce moBohon, se trouve une forte traverse en fer I, rivetée au moyen de pattes qui foaranent ses estrémilés, et qui portent les poulies â pour les vértnes des seaui à esearbUles. — Les seaux B sont hissés dans le manchon A, qui les nunntient an Toulis,'et sortent par les portes a pratiquées sur ce manchon, au-dessus du pont.
La trompe C est construite en tdle de â miUimèkes d'èpaîssMr. l^e est en trois morceaux, avec couture longitudinale sur le dos. — Le diamètre xx de rentrée est de l",7ôô \ cette entrée est bordée par un boudin de 27*" de diamètre. La couture yy, a un grand axe, mte 2% de ]*,600, et un petit axe de l^j^OO. La couture :» a un grand axe, vue S"", de l'^lGO et un petit ane de 1*,060. — La section horizontale de la partie qui s'^mbolte en c sur le manchon A, est cylindrique ; cette partie repose sur une collerette 8 rivetée sur le manchon A ; elle est bordée par un boudin cylindrique de SO*" de diamèttre. D'autre part, la partie C de la trompe porte, fixé à un croisillon, un axe qui s'engage dans une douille formant le centre d'un double croisillon riveté au moyen de pattes sur le manchon A. -> Enfîn, Taxe repose sur une traverse fixée au même manchon A. — Il résulte de Tensemble de ces dispositions que la trompe peut 6tre facilement orientée. — La boucle 4,plaoée près du sommet de la trompe et dans la direction de son axe, sert à frapper Textrémité d'an cartahu pour démonter la trompe et pour la remettre en place.
Sur quelques bâtiments, l'air est envoyé dans les chambres des machines par des ventilateurs: ces appareils agissent le plus souvent par refoulement, et présentent Tavantage d^activer la combustion des foyers, dans des proportions plus ou moins notables suivant leur mode de fonction aement. En priocipe, l'air refoulé parles ventilateurs, ne doit pas pénétrer dans le lieu où se tiennent les hommes, avec une vitesse supérieure à 2" par seconde. D^auire part, il conviendrait que la veine d^air refoulée fut divisée de façon à déboucher par un grand nombre de canaux placés le long de la muraiUe, quelques uns étant dirigés vers les hauts, surtout pour la chambre de la machine, afin de balayer l'air chaud qui sans cela, reste stationnaire dans ces parties.
Sur les Tornya'ofi, où il faut brûler une grande qliantHé de charbon sur une grille relativement restreinte, les chambres de madiine n'ont de oommuoication avec l'atmosphère que par le conduit d'arrivée de Pair éa ventilateor et par la cheminée. Pendant la marche, le panneau de descente dans la machine esA. fermé. Une installation semblable a été faite sur le La Bom-âonnak et a donné de bons résultats. Dans les deux cas, Tair de la chambre, des machines étant tenu, par le refoulement du ventilateur, à une pression supérieure à celle de l'atmosphère de 75 à 100 centimètres d'eau, la tempéarature n a pas dépassé 30*. .— Une installation sen^blable serait non seulement ntile^ mais même nécessaire sur nos grand cuirassés à cloisons étandies; Les portes de communîcatioR qui existent sur ces cloisons restent ouvertes en navigation courante; le& essais de consommation et de vitesse sont même faits, dans ces iCoiidttion&. .C'est là une mauvaise manière de procéder; d'abord, ces portes. seront foiv^ément closes pendant le combat, et l'aérage n'étant plus suffisant, la- machtn^ ne pourra plus développer toute sa puissance au moment oà on en aurait le plus grand besoin; en second lieu, quelque soin que l'on prenne, quelque surveU-
AÉRATION DES HAGIILNES. — N* 66. 255
lance que Ton exerce, il peut se présenter tel accident de mer qui mette dans la cale une quantité d'eau capable d'éteindre les feux avant que Ton ait pu fermer les portes des cloisons. Ces portes ne deyraieut être ouvertes qu'au mouillage pour faciliter l'aération de Tensemble du bâtiment ; mais à la mer elles devraient être rigoureusement fermées. L'exemple du Yanguard est une leçon qui ne devrait pas être perdue.
CHAriTRE V.
TRAVAIL BT RÉGULATION DBS MACHINES. - COUPLES DE ROTATION. - COMPTEURS DES NOMBRES DE TOURS ET INDICATEURS DE LA VITESSE.
CiiAP. V, § 1 . — Travail des machines.
H* «7. — 1. iBdUoateor Paal 6«rDl«r BovvMm modèle. — 2. Indicatoar RIcharA. — 3. Plaoamant de l'Iedioatevr et relevé des ooarbee. — 4. ladicalear ooatiaa, oomptear enrefflstreat de Aehton.
IV^ 67^ Indl(»àteiir Paul Garaler nouveau modèle. —
L'indicateur Paul Garnier nouveau modèle, applicable aux machines à haute pression et à grande vitesse, est représenté par la fig. H, pi. IX. Il diffère de lancien modèle (n" 223, et fig, 1, pL XXVII du G* Traité) sur les points suivants : les deux ressorts sont remplacés par un seul, qui agit alternativement par compression et par extension; il n'existe également qu'un seul cylindre porte-papier au lieu de deux; enfin, le petit mécanisme qui, sur l'ancien modèle, servait à mesurer le développement du papier, a été supprimé. La légende adjointe à la pi. IX, donne une description détaillée de toutes les parties qui composent l'indicateur Garnier nouveau modèle ; nous ajouterons les explications suivantes relatives à son hislallation et à son mode de fonctionnement.
Pour changer le ressort D, on commence par enlever le portepi. ix! crayon, en le retirant tout simplement pom* dégager sa fourchette; on dévisse ensuite le couvercle 6, et on Tenlève en sortant en même temps le piston de l'indicateur. Cela fait, on enlève la petite vis 4', vue 5"*, et le talon d! peut alors être dévissé. La tige a! est dégagée
Fip. n,
en enlevant le bouton qui la tennine, puis on enlève les vis 3,3. Poui* mettre un autre ressort en place, on fixe le talon d sur le couvercle b au moyen des vis 3,3 ; la tige est ensuite enfilée, et le talon d' vissé sur cette tige, après quoi, la petite vis 4', vue 5®, est mise en place Le couvercle b est alors remis à son poste, en même temps que le piston a est enfoncé dans son cylindre ; puis la tige est garnie de son bouchon. L'échelle £ qui convient au nouveau ressort est ensuite mise en place, et on emmanche le porte-crayon. Pour cette dernière opération, il peut être nécessaire de faire tourner la tige a\ en agissant sur son bouton, de manière que le croisillon G' se présente bien devant la fenêtre de la boite B.
Pour donner au ressort de rappel A:, une tension convenable, il faut faire tourner le cylindre H, ou bien le cylindre 6' si le premier est enlevé, de manière que la vis t' présente sa tête en dehors de la plate-forme F ; cette vis peut alors être enlevée, -ce qui permet de faire tourner tout le système, à la main, pour donner au ressort k la tension jugée convenable. La vis f étant ensuite remise en place, permet au ressort k de rappeler en arrière, jusqu'à ce que la tête de la vis t' vienne porter sur la tête de la vis t\ l'instrument est alors au repos.
Lorsque le ressort A; est suffisamment tendu, la petite corde à boyau g est mise en place; un bout de cette corde est engagé dans un trou pratiqué dans la gorge de la poulie G, et qui débouche dans l'évidement intérieur ; on fait un nœud sur cette extrémité, puis la corde à boyau est enroulée de gauche à droite en passant sur l'avant, entre la garde 7 et la poulie 6. La deuxième extrémité de la corde g est engagée dans le trou pratiqué sur l'arbre L, et on fait un nœud pour l'arrêter. La longueur de la corde g doit être réglée de manière qu'elle n'ait pas de mou et qu'elle sente un peu l'action du ressort de rappel k.
Le diamètre de la poulie M, montée sur l'extrémité de l'arbre L, est généralement déterminé pour que cette poulie fasse 8 tours pour une course du piston de la machine. L'arbre L pourrait à la rigueur faire 10 tours en enroulant la corde à boyau, pendant que la vis d'arrêt t passe de la position /' vue 2**, à la position t"; la poulie M pourrait par suite avoir un diamètre plus petit que celui dont nous venons de parler, ce qui donnerait à la courbe une ligne atmosphérique plus longue. Mais en ne comptant que sur 8 tours de la poulie M, on se donne une marge suffisante pour éviter les
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petits dérangements qui résultent de l'allongement éa cordon m pendant le fonctiomieinent.
La longueur du cordon m doit être réglée pour que, lorsque le {»9ton moteur est au point mort bas, la petite corde à l)oyau g ait commencé son enroulement siu* Tarbre L, et pour que le piston moteur arrive au point mort haut avant que la vis f soit v^ue en i"^ vue V. — D'autre part, iO tours du cordon m sont généralement enroulés sur la poulie M, lorsque le piston moteur est au point mort bas. Le cordon m est actionné par la tige du piston de la machine pendant la course montante de ce piston; ce cordon se déroule de dessus la poulie M, celle-ci tourne et donne son mouvement à Tarbre L. Ce dernier enroule la corde à boyau g^ et force la poulie à gorge G, à tourner de gauche à droite en passant sur Tavant. La tension du ressort k augmente pendant cette course du piston moteur. — A la course descendante du piston moteur, le ressort k rappelle tout le système; la poulie à gorge G eniïoule la corde à boyau 9; celle-ci forœ Tarbre L et par suite la poulie M à tourner; la poulie M ramasse alors le mou que la tige du piston de la machine donne au cordon m.
D'après la manière dont le cylindre porte-papier H tourne, la courbe du bas se trouvera toujours à droite de la ligne aitmosphérique, et la courbe du haut à gauche, c'est le contraire qui a lieu avec l'indicateur Richard (n^ 67,).
L'indicateur Gamier nouveau modèle possède, ^m l'ancien, les avantages suivants :
L II est beaucoup moins volumineux et d'une construction moins dispen> dieuse.
II. En raison de ce que le ressort de rappel n'a qu'un cylindre à mettre en action, rinertie de Tinstrument est moins considérable, et l'action du ressort est par suite plus efficace.
III. Le changement des bandes de papier s'effectue avec beaucoup plus de facilité sur le nouvel appareil que sur Tancien, et sans qu'il soit besoin de se préoccuper de redonner une nouvelle bande au ressort de rappel.
IV. En cas de rupture de la corde li boyau, le papier ne subit aucun dérangement; la poulie à gorge vient tout simplement porter sur son arrêt, et le ressort de rappel jreste bandé« Il suffit de remplaœr la corde à boyau, et Tinstrumeni est prêt à fonctionner. Avec l'ancien appareil, la rupture de la corde à boyau amenait l'enroulement complet du papier sur le cylindre du ressort de rappel, et le papier était déchiré le plus souvent. Il fallait par suite effectuer une double opération pour mettre l'indicateur en état ; la première relative à la corde à boyau, et la seconde au papier lui-même.
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V. Uemploi d'un ressort unique tenu par les deux extrémités, fait diminuer Tamplitudeet la durée des oscillations qui se produisent au moment de Tavance à l'introduction, et les courbes sont plus régulières.
^installation de Tindicateur Garnier nouveau modèle n^est réellement défectueuse que sur un seul point ; il lui manque un système qui permette d'abaisser le crayon et de le relever sans qu'il soit besoin de le toucher. —Avec TinstallatioQ existante, il faut avoir la précaution d'abaisser le crayon pendant la course d'évacuation, et en eifectuant cette opération par une simple pression exercée avec le doigt sur la tête du porte-crayon, de manière que le crayon puisse glisser si le piston de l'indicateur remonte avant que le crayon soit en contact avec le papier. L'opération n'est pas très-difflcile avec les machines dont la vitesse de rotation ne dépasse pas 65 à 70 tours; mais avec des vitesses supérieures, il arrive souvent que la tète du porte-crayon échappe avant que le crayon soit en contact avec le papier. Dans ces conditions le crayon poussé par le ressort k tombe brusquement sur le papier, s'y incruste et le déchire. Il ne serait pas difficile d'installer un petit cadre très-allongé, dans lequel se mouvrait librement le bras du porte-crayon, le cadre étant articulé aux deux extrémités et sur les côtés de la fenêtre pratiquée sur la botte à ressort, et étant muni d'une petite poignée pour la manœuvre. On pourrait ainsi, abaisser ou relever le porte-crayon sans courir le risque de le fausser ou de déchirer le papier.
N* «*7, IndlisaÉear Richard. — L'indicateur Richard peut être employé sur toutes les machines, mais il convient particulière- pi. ix. ment aux machines à très-grande vitesse. Cet appareil est représenté par la fig. 12, pi. IX, et la légende adjointe à cette planche en donne une description détaillée. Voici quelques explications relatives à aoa installation et à son mode de fonctionnement.
Pour changer le ressort D, on commence par dévisser le couvercle 6 de la boite B, puis on. enlève du même coup, le bras C, le couvercle 6, le piston a et son ressort. Gela fait, on démanche la douille flj et on dévisse le talon inférieur d' du ressort D. Le piston et sa tige sont alors libres. Le talon supérieur d est ensuite dévissé. Pour remettre en place le nouveau ressort, il faut suivre la mai-che inverse : passer le ressort dans la douille du bras C, et visser le talon supérieur dsur le couvercle b; enfiler la tige de piston, et visser sur ce dernier, le talon inférieur d'; emmancher la douille a^ sur la tige a'; enfin, mettre le piston de l'indicateur dans son cylindre, en même temps que Ton capelle la douille du bras C sur le cylindre B, et visser le couvercle 6. Dans cette dernière opération, il faut prendre garde que les balanciers C",G" soient bien orientés, le balancier extérieur étant en bas.
Pour donner au ressort de rappel k une bande convenable, il
Fig. 12,
suffit de desserrer la vis t et de faire tourner de droite à gauche en passant sur Tavant, le cylindre H ou le cylindre G' si le premier est enlevé ; la vis t est resserrée lorsque le ressort k possède une bande suffisante. — Avec les indicateurs dans lesquels la vis t est remplacée par un toc fixe, faisant corps avec la plate-forme F, l'opération qui nous occupe n'est pas aussi commode. Il faut commencer par desserrer Técrou H, d'un tour environ, puis remonter tout le système de la poulie à gorge G et de son axe I, de manière à faire franchir le toc t par le butoir f ; c'est seulement alors qu'on peut faire tourner le cylindre 6' et donner au ressort k la bande qui convient ; puis on serre à demeure l'écrou 1 1 .
Lorsque le ressort k est suffisanmient tendu, le cordon g est mis en place ; un bout de ce cordon est engagé dans le trou pratiqué sur la gorge de la poulie G, qui débouche dans l'évidement intérieur, et on l'arrête par un nœud. Le cordon est ensuite passé sur la poulie G, puis entre les galets 15,15. Si le cordon était déjà en place quand on veut donner de la bande au ressort fc, il faudrait rendre libre le bout qui passe entre les galets 15,15, et le repasser ensuite quand le ressort k est suffisamment tendu. -^ L'extrémité du cordon g doit être attachée à un levier qui réduira convenablement la course du piston de la machine pour que le mouvement du cylindre H correspondant à cette course, se fasse entre les deux arrêts de la poulie G, sans que ces arrêts soient touchés.
D'après la manière dont le cylindre H tourne sous l'action du cordon 9, la courbe du bas du cylindre moteur est tracée sur la droite du papier, tandis que la courbe du Jiaut est tracée sur la gauche. C'est le contraire qui a lieu avec l'indicateur Paul Garnier nouveau modèle {rf 67J.
L'indicateur Richard présente les avantages suivants :
I. C'est le moins volumineux de tous les instruments en usage.
II. L'inertie de Tinstrument est faible, puisque le ressort de rappel k n'a qu'un cylindre à mettre en mouvement.
III. Le changement de la bande de papier sWectue avec facilité.
IV. En cas de rupture du oordon, le papier ne subit aucun dérangement, et l'instrument est prêt à fonctionner dès que ce cordon est remplacé.
V. L'emploi d'un ressort unique d'une très-grande résistance, fait diminuer l'amplitude et la durée des oscillations qui se produisent au moment de Tavance à l'introduction et qui rendent les courbes irrégulières.
VI. Le système d'installation du porte-crayon permet d'abaisser ce dernier sans qu'on soit obligé de le toucher avec la main, ce qui supprime les chances
d'avaries. — La double entaille réservée au petit galet du ressort r, permet d'avancer rapidement le crayon près du papier, et indique le moment où il faut le pousser lentement pour qu'il ne s*incruste pas dans le papier en le déchirant. Ce point est très-important, parce que dans les machines à très-grande vitesse, il est presque impossible d^abaisser le crayon en un point donné de la course du piston de la machine.
VIL Cet instrument est applicable quelle que soit la vitesse de rotation. Il sultit, lorsque la vitesse est considérable, d'employer un ressort de grande résistance, et de réduire dans de grandes proportions la course du piston de la machine.
On ne peut reprocher à l'indicateur Richard que les trois défauts suivants :
I. Le mouvement du porte-crayon étant amplifié, les erreurs de flexion du ressort de l'indicateur sont triplées sur la courbe. D^où il résulte qu'il ne faut employer que des ressorts d'une grande exactitude.
II. Lorsque la douille a, prend du jeu, le crayon se trouve toujours en retard d'une quantité égale à trois fois ce jeu. Cet inconvénient est considérablement diminué par Tinstallation de la nouvelle douille a| que représente la vue 5«, parce que les butées ont une portée infiniment plus grande que dans Tinstallation primitive, et par suite l'usure est insignifiante.
III. Cet instrument exige une installation spéciale pour réduire la course du piston de la machine. Cette installation n'est pas toujours commode à effectuer, et on a souvent recours & un système semblable à celui qui est usité pour l'indicateur Garnier nouveau modèle, mais monté sur un support spécial.
N^ 67, Placement de l'indlcatear et relevé des (sonrbes.
— Les installations de tuyautage sont communes aux deux indicateurs dont il vient d'être question. Lorsqu'on n'a qu'un appareil par cylindre, on emploie un tuyau unique portant en son milieu un robinet à deux voies, sur lequel se monte le robinet de purge de l'indicateur, puis l'indicateur lui-même. Les deux branches de ce tuyau, munie chacune d un robinet obturateur à son extrémité, aboutissent à des conduits percés dans la paroi du cylindre et de manière à aboutir dans l'intérieur des orifices. Lorsqu'il n'est pas possible de faire aboutir ces conduits dans les orifices mêmes, et qu'on est obligé de les percer en plein dans la paroi du cylindre, il faut au moins les faire aboutir dans l'espace libre, afin qu'ils ne soient pas bouchés pai* le piston pendant les derniers instants de sa course.
Une dépêche ministérielle du 28 décembre 1867, prescrit que les deux indicateurs Garnier nouveau modèle et Richard, pourront être employés indistinctement pour des allures comprises entre 50 et 100
toui-s par minute; cpie Findicateur Gamitfr[9era seul employé pour des allures inférieures à 50 tours et que Tindicateur Richard sera seul employé pour des allures supérieures à 100 tours par minute.
Toutes les recommandations spécifiées au n" 222^ du C Traité^ sont ici applicables. Notamment, il faut que les renvois de mouvement du cordon de l'indicateur soient installés pour : 1* que ce cordon s'enroule bien sur la poulie en bois M, fig, H, p/. IX, de l'indicateur Gai-nier ; et avec les deux indicateurs, pour que de la dernière poulie de renvoi au point d'attache sur le crochet de la tige du piston ou de la pièce qui a le même mouvement que cette tige, le cordon de l'indicateur soit bien parallèle à cette tige ou à cette pièce.
Nous donnerons un exemple de l'installation de l'indicateur Richard monté sur une machine à très-grande vitesse. Cette installation est représentée par la fig. 55, elle a été faite sur les machines de Thomycroft ; voici la légende de cette figure :
A indicateur Richard, type aaglais, ne différant du type décrit an n" 67,, qoe par
des détails dont le plus important consiste en ce que le crayon s'akMÛsae de
gauche À droite, au lieu
Fig. 55. — InsUllalion de l'indicateur Richard sur une machine <*« s'abaisser de droite à
à trè»-grande vitesse. gaucbe^le mouvement du
Vue !•. ÉléTation trans- Vue 2«. Vue de bout de TinsUl- cylindre porte - papier
v^rsale de l'installation. laiion. étant d'ailleurs aussi de
gauche à droite pour la course montante du piston de la machine .
A' robinet de purge de Tindicateur monté «or la tubulure L.
A| robinet à deux Toies pouvant établir, à tour de rôle, la communication de l'indicateur avec chacun des bouts du cylindre de la machine au moyen des tuyaux L',L'', et du tuyau L.
C cylindre à vapeur de la machine ; cette dernière est à pilon.
c crayon de l'indicateur.
c'^e^yC'' parallélogramme du crayon. Avec cet instrument, les deux balanciers r'' ne sont pas égaux, et, par suite, le crayon c n'est pas placé au milieu de la bielle c' {n" 53, du G* Traiié), D bras fixe monté sur une des colonneUes n du cylindre à vapeur, et destiné à
porter l'articulation du levier M, au moyen duquel on réduit la course du piston.
d cordon destiné à sospendre le fenctioDnement de Tindicataur. Ce cordon eei am^nr sur l'anneau double », du cordon § ; il passe en retour sous le support D, et va se fixer en un taquet D^ On donne du mou & ce cordon pour que l'indicateur fonctionne. Quand la courbe est relevée, on haie sur le cordon d, le ressort de l'indicateur est tendu, le cylindre porte*papier ff est près de son arrêt sapé^ rieur, ei le piston de la machàiie fonctioiuie sans actionner l'indicateur, car le' eordoa. m a un mou suffisant.
ÏV taquet d'attache du coixlon d.
e anneau double fixé à Pextrémité dn cordon g, et recevant d^une part^ le cordon m qui transmet le mouvement du piston, et d'antre pari; le cordon d qui sert à suspendre le fonctionnement de rindicateur.
F plate-forme de l'indicateur.
G poulie à gorge dé l'indicateur.
g cordon de l'indicateur, enroulé de gaucha à droite sur la poulie G, en passant sur Tavant.
n cylindre porte-papier de l'indicateur.
L tubulure de communication de l'indicateur avec le robinet à deux voies A|^
L'.l/' tuyaux à la jonction desquels se trouve le robinet à deux voies A| ; le tuyau L' communique avec le bas dn cylindre de la machine et le tuyau L" avec le haut de ce même cylindre.
M levier articulé en o à l'extrémité dn support D, et actionné par un boulon flsé sur l'axe du pied de bieUe. Ce boulon passe daaa une rainure que porta l'extra mité du levier M.
m cordon amarré sur l'anneau double e, et venant se fixer à une boncle m', tenue sur le levier M par un petit boulon. La course du piston de la machine ast réduite dans le rapport de om' à oO. Cette réduction doit être d'autant plus grande que la vitesse de rotation est plus rapide. Sur les Thomycroft, dont les machines donnent plus de 400 tours par minute, le rapport de omf à oO vaut environ 1/8*.
n colonnelte de support du cylindre de la machine, sur laquelle est monté le brasD.
0 boulon monté sur l'axe du tourillon de pied de bielle, et actionnant le levier M. Ce boulon se meut librement dans une rainure que porte l'extrémité de ce levier.
o articulation du levier M sur le bras D.
T tige de piston de la machine.
Sur la fig. 55, Tindicateur est en fonction, et les communications sont ouvertes pour relever une courbe du haut. Le piston moteur monte et se trouve vers le milieu de sa course. Le cordon d a assez de mou pour ne pas gêner le fonctionnement. Quand les deux courbes sont relevées et la ligne atmosphérique tracée, on haie sur le cordon d; toute la transmission de mouvement est actionnée comme si le piston moteur tirait lui-même, et le cylindre porte-papier arrive au haut de sa course. Le cordon d est ensuite amarré au taquet D', et l'indicateur reste immobile, le cordon m ayant assez de mou. Le cylindre porte-papier peut alors être enlevé et le papier changé. — Pour prendre de nouvelles courbes, il suffit de donner du mou au cordon if ; le ressort de Fiidicateur rappelle, le cordon m étant raidi, et Finstrument fonctionne.
Si le cordon m était rompu, il faudrait arrêter la machine pour le remplacer. Pour éviter cet accident, le cordon m est une corde à boyau très-forte, qui tout en ayant une flexibilité suffisante pour se plier et se tendre quand rindicateur ne fonctionne pas, ofiFt^ cependant une grande résistance.
Ijo système de cordon dy qui sert à suspendre le fonctionnement de
Tindicateur, pourrait être remplacé ayantageusement par une simple rainure pratiquée sur le levier M, parallèllement à Taxe de ce levier, au-dessus de la ligne actuelle om'^ et portant deux encoches à sa partie supérieure pour recevoir le boulon de la boucle m'. L'une de ces encoches serait à la hauteur du point fixe o, et Tautre,. au point que Ton voudrait, suivant la réduction convenue de la course du piston de la machine. Cette disposition permettrait de remédier, en marche, à toute rupture du cordon de Tindicateur, dont la longueur serait réglée sur le point fixe o. Il va de soi que le point d'attache m' du cordon, pourrait être placé de l'autre côté de Taxe d'oscillation o.
Relevé dets (sourbes d'indicateur. — L^indicateur étant monté et réglé, le cordon m, /îj. H, pi. IX, n'est attaché à la tige du piston de la machine qu'au moment où on se dispose à prendre des courbes. Ce cordon est terminé par un anneau allongé, que Ton capelle sur le crochet de la tige du piston, au moment où ce dernier achève sa course descendante. Dans cette opération, la main doit suivre le mouvement de la tige du piston, et Tanneau du cordon de l'indicateur est abandonné au point mort. Ceci fait, on s'assure que le cylindre porte-papier fonctionne bien entre ses deux arrêts sans les toucher. Pour le cas particulier de l'indicateur Paul Gantier, il faut s'assurer en outre, que la corde à boyau n'est pas trop courte ; car ce défaut ferait prendre du mou au cordon de l'indicateur à l'arrivée au point mort bas, et pour l'autre point mort, la corde à boyau ne resterait pas tangente à la poulie à gorge.
L'instrument fonctionnant bien, on établit sa communication avec l'un des bouts du cylindre, le bas par exemple ; on laisse faire deux ou trois tours, puis on abaisse le crayon pendant la course d'évacua tion. La courbe est tracée dans un tour de la machine et le crayon est relevé. — La communication étant ensuite établie pour Tautre bout du cylindre, on trace de même la courbe correspondante. — Pour tracer la ligne atmosphérique, la communication de l'indicateiuavec le cylindre de la machine est supprimée, et le robinet de purge A', fig. H, pL IX, est ouvert à l'atmosphère. On fait jouer le ressort de l'indicateur en appuyant sur sa tige ou sur son porte-crayon, pour s'assurer que la communication est bien établie; puis on abaisse le crayon pour tracer la ligne atmosphérique, opération qui se fait dans une seule course, et on met ensuite l'indicateur au repos.
A cet effet, il faut décrocher son cordon. Cette opération s'effectue de la manière suivante : le cordon étant pris à la main, mais sans
être serré, on avance la main de manière que Ton puisse saisir l'anneau allongé un peu avant la fin de coui*se, et dès qu'on tient cet anneau, on le décroche vivement, par un mouvement effectué dans le sens de la course montante du piston.
Pour les machines à très-grande vitesse, l'installation dont il est parlé dans ce numéro est indispensable.
Quoiqu'il en soit, quand l'indicateur est au repos, le cylindre portepapier est démonté, le papier est enlevé et remplacé par un autre. On inscrit ensuite sur la feuille des courbes relevées, les indications d'usage, savoir : nom du bâtiment^ — numéro ou repère du cylindre^ — date et heure^ — pression de ta vapeur aux chaudières et au tuyau de vapeur^ — ouverture des valves^ — introduction fixe ou par Vorgane de détente variable, — vide au condenseur^ — nombre de tours, — pression barométrique^ — flexion du ressort de V indicateur.
Les feuilles de papier sont préalablement coupées de longueur; voici comment il faut procéder pour en mettre une en place. Commencer par engager un des angles sous la plus longue branche de la fourchette hyfig. M et 12, pi. IX, puis enrouler cette feuille de papier sur le cylindre H, et venir engager l'autre angle sous la petite branche de la fourche; joindre alors les deux bouts de la bande de papier, tirer pour bien appliquer ce papier contre le cylindre H, en maintenant la tête de la fourchette de la main gauche, et faire glisser le papier jusqu'au bas. Le papier est ensuite plié contre les branches de la fourchette et se trouve ainsi maintenu. — Quelquefois, pour plus de facilité, on forme d'avance l'onglet de la grande branche de la fourchette. — Le cylindre porte-papier est ensuite remis en place à son repère, et on est prêt à relever une nouvelle courbe.
N^ 674 Indioatenr cMmtina, c^mipteap enregistrant de Ashton. Les diagrames relevés avec les indicateurs ordinaires, à des intervalles plus ou moins grands, ne donnent la puissance exacte de la machine que pour les instants où on a relevé les courbes. On peut, il est vrai, tenir compte du nombre moyen de tours correspondant à la période entière des expériences; (n* 68^; mais il n*en résulte pas moins beaucoup dUaléa dans la mesure de la puissance des machines. MM. Ashton eiStorey ont imaginé un indicateur continu, compteur enregistrant, qui permet de totaliser le travail effectif d*une » machine pour une période quelconque de fonctionnement. Cet indicateur est Fig. is, représenté par la/i(/. 13, j»i. IX, dont voici l'explication : pj j^
A petit cylindre de rinstrament, dont les extrémités sont mises en communication avec les beats du cylindre de la machine par les tubulures 1^1', munies de robinets.
Sur ces tabulures se raceordent les petite robineU 2, «lui peraiettent de mettre le cylindre A en communication avec Tatmosphère.
a piflton de Tindicateur. La tubulure 1 communiquant avec le haut du cyKndre melear et la tubulure V avec le t>a« de ce cylindre, le piston a monte ou descend ea vertu de la pression effective exercée sur le piston de la machine.
B botte rectangulaire qui renferme tout le mécanisme, et sur laquelle sont montés les supports des diverses pièces mobiles.
h tige du piston de l'indicateur. Sur Textrémité de cette tige est fixé le talon 3 du ressort R ; le talon 3' du môme ressort est fixé au couvercle de la botte B, an moyeo d'une tige taraudée, serrée par oa éeroa et un centre-écrou.
C disque en bronze, à bords arrondis, fixé sur la tige 6, et que l'on nomme roue intégranie,
c long pignon faisant corps avee la roue intégrante C, et actionnant le compteur enregistrant. Le mouvement de rotation de la roue C et du pignon c est indépendant de la tige b ; mais ces pièces sont entraînées dans les mouvements de montée et de descente de la tige 6, par les colliers 4,4 qui sont fixés sur cette Uge par des vis.
D disque en bronze tournant sur un axe perpendiculaire à la tige b dd piston de Tindicateur, et actionnant la roue G par frottement. Le contact est assuré par la poussée du ressort 5, dont on règle la tension au moyen d'une vis de pression.
d pignon denté droit, recevant le mouvement d^une pièce actionnée par le piston de la machine. L'axe de ce pignon est emprisonné, avec un certain jeu, dans les supports 6,6, dont les extrémités forment palier.
E roue droite actionnée par le pignon c. L'axe de cette roue est supporté par le petit montant 7 fixé à la botte B. Sur les vues 1" et 2% les deux bras du montant 7 ont été coupés, et tout le système E,e, a été reporté vers la paroi de la botte B, afin de montrer sa disposition et de rendre la figure plus claire.
r,e' axe de la roue £, et transmission de mouvement de cet axe à l'enregistreur .Les deux parties e^e^ sont reliées par un joint à la cardan. L'extrémité de e' est taillée en vis sans fin pour actionner la roue F. Sur les 9ue4 l" et 2*, les axes e.e^f devraient se projeter sur la tige b.
F roue hélicoïdale recevant un mouvement de rotation de la tige e', et transmettant ce mouvement au compteur.
G compteur enregistreur. Ce système est formé d'une série de pignons et de roues dans le rapport constant de 1 à 10, de telle sorte que chaque roue fait un tour pour 10 tours du pignon qui l'actionne. Sur Taxe de chaque roue se trouve une aiguille qui indique sur un cadran, les tours accomplie en sue des dizaines accusées par l'aiguille du cadran suivant.
Il cylindre porte-papier pour relever des courbes camme à Tordinaire, et muni d'une poulie à gorge pour recevoir le cordon qat, d'autre part, est actionné par le piston de la machine. Ce cordon passe sur la poulie de retour 8.
h support du cylindre porte-papier H. Ce support est ajusté à quene d'aroo^ dans la glissière 9 fixée à la botte B, de telle sorte que tout le système peut avancer ou reculer dans le sens perpendiculaire à la me 1*.
K porte-crayon pour le cylindre H. Ce porte-crayon est fixé à demeure sur le collier supérieur 4 près duquel se trouve une articulation; le bras 10, monté avec articulation sur le support A, sert à appuyer le crayon K contre le cylindre porte-papier H, sans qnt Ton ait besoin de toucher ce porte-crayon avec la main.
Voici maintenant comment fonctionne Tinstrument.
Chacun des bouts du cylindre A étant en communication avec une des extrémités du cylindre de la machinerie piston a est soumis aux mêmes pressions que le cylindre moteur, et la tension du ressort R mesure la diflférence de ces pressions. Lorsque cette différence est nulle, le piston a est à demi-course, et le plateau G est juste à la hauteur du centre du disque D. Ce dernier recevant son mouvement du piston moteur, à Faide d'une transmission convenable,
tourne tantôt dans un sens et tantôt dans un sens contraire. Lorsque le plateau C ne se trouve pas à la hauteur de Taxe du disque D, ce plateau reçoit un mouvement de rotation qui est ensuite transmis au compteur.
Partons du point mort bas du piston moteur , rintroduction a lieu par le bas du cylindre A, et Févacuation a lieu par le haut. Le piston a est repoussé vers le haut de son cylindre, jasqu^à ce que le ressort R étant suffisamment comprimé, sa tension fasse équilibre à la pression effective sur le petit piston a. Le plateau C s'élève, et vient occuper, par exemple, la position pleine de la vue S: Ce plateau reçoit alors un mouvement angulaire de rotation proportionnel à celui que le piston donne au disque D, multiplié par la distance du plateau C au centre de ce disque. Or, cette dernière distance est proportionnelle à la pression effective sur le piston a et par suite sur le piston moteur. Donc le mouvement angulaire du plateau C, est proportionnel au travail effectif développé sur le piston moteur.
Quand rintroduction cesse et que la détente se produit, la pression effective sur le piston a diminue ; le ressort R est moins comprimé, et le plateau C descend. Pendant la période d*évacuation, et juste au moment où la pression est égale sur les deux faces du piston moteur, par suite de la compression du haut, au point où se croisent les deux courbes d'indicateur, le plateau G se trouve Juste au centre du disque D. Puis la pression effective devient négative jusqu'à la fin de course *, le plateau C passe alors au-dessous du centre du disque D, et comme le sens du mouvement de ce disque n'a pas encore changé, le plateau C prend un mouvement de sens contraire au premier, et le compteur retranche du travail effectif déjà enregistré, tout le travail négatif qui est produit jusqu'à la fin de course.
Au point mort haut du piston moteur, le piston a est renvoyé dans le bas de son cylindre, le ressort R agit par extension pour résister à la pression effective, et le plateau G prend la position pointillée vue '3*. A ce même point mort, le mouvement du disque D change de direction ; maïs le. plateau C étant audessous de Taxe de ce disque, ce plateau tourne dans le même sens que précédemment pour enregistrer le travail effectif.
Cet instrument, déjà répandu en Angleterre, n'est pas encore employé en France ; rexpérience a montré qu'il fonctionne bien et que l'usure du plateau C est inappréciable. Sa graduation est faite pour que chaque unité du grand cadran corresponde «i 1000 pieds-livres par pouce circulaire. La transmission de mouvement du piston moteur au disque D, est telle que ce disque fait un tour par pied de course du piston moteur. Le rayon du plateau C étant de 1 pouce, et la flexion du ressort R étant de 1 pouce pour 25 livres par pouce circulaire, le plateau C fait un tour en même temps que le disque D, et ce mouvement angulaire correspond à 25 pieds-livres par pouce circulaire de la surface du piston. Il n'y a plus qu'à régler la transmission de mouvement du plateau C au compteur, pour que la grande aiguille de celui-ci parcoure une unité de son cadran pour 1000 pieds-livres par pouce circulaire.
Pour évaluer le travail enregistré au bout d'un certain temps de fonctionnement, on a :
Travail total en pieds-lÎTree =1000(N-n)D»
Travail moyen en chevaux J __ (N-h) D«
de 33.000 pieds-livres par minute 1 337n"
Expressions dans lesquelles les lettres ont les significations suivantes : D diamètre du piston moteur en pouces.
n nombre lu au compteur à Torigine de la période d'observation. N nombre lu au compteur à la fin de la période d'observation, m nombre de minutes écoulées entre les deux lectures.
Il serait facile de faire une graduation semblable exprimant des kilogrammètres.
La transmission de mouvement du piston de la machine au disque D peu t être faite d*une manière quelconque, pourvu que les mouvements soient proportionnels. La vue 5* repésente une disposition que Ton peut employer. La crémaillère Q, actionnée parla tige du piston moteur, actionne à son tour une roue dentée U, dont Taxe porte un pignon qui engrène avec la roue cf, (ig. 13, pi. IX.
Quand on veut relever des courbes, comme k l'ordinaire, sur le cylindre H, on supprime la transmission de mouvement du piston moteur à Tindicateur continu, et on rétablît sur le cylindre H. Le cylindre A de Pinstrument est mis en communication, alternativement avec le bas et le haut du cylindre moteur, et on opère comme d'habitude.
H* 08. — I . DétermlaatioB de Teffort moyen sur les pUlons d'après les oowIms dlndicatonr. — 2. Calcul da travail sur les pistons dans les machines ordinaires, à l'aldo do l'olfort saoyondédoit des oonrbos d'indloatonr. — 3. Cakml da travail développé sur les pistons dans nno bmmUbo Woolf. — 4. Calonl da poids do vapoar dépensés par choval ot par hoaro dans les machines ordlaairos. — 5. Calonl da poids do vaponr dépensée par choval ot par honro dans les nuMhinos Woolf.
N* 68^ Détepinlnation de l'eirort moyen sur les pistons d'après les c^rarbes d'Indicateur. — Actuellement, relTort moyen qui entre dans le calcul de la puissance des machines, s'exprime toujours en kilogrammes par centimètre carré. La flexion des ressorts de l'indicateur (n*" 67^^,) est fixée d'après la même unité, et d'autre part, pour les nouvelles machines, la pression effective aux chaudières est aussi exprimée en^m par Cm.C.
Nous avons déjà expliqué au n'' ÎSS^ du Grand Traité, la manièi-e de déduire l'effort moyen sur le piston d'une machine; il ne nous reste qu'à faire connaître la méthode pratique aujourd'hui en usage.
Appareil Masson pour diviser les dlaipraummes. — M. Maason^
contre-maître aux ateliers des machines du port de Brest, a imaginé, pour
diviser les diagrammes, le petit appareil représenté par la fig. 56 dont voici la description :
Vue 1*. Plan de Tappareil, les courbes d'indicateur et le diviseur en place.
Vue 3<». Rabattement à droite de la planchette.
Vue 3*. Élévation du diviseur (dans la déchirure de la vue V).
Sur l'un des bords de la planchette A, parfaitement dressée, se trouve flxéc la lame métallique a, formant ressort : cette lame a est articulée par son extrémité 1, et serrée contre la
planchette par l'autre extré- f,^. ,,. ^pp^,., ^^^^ ^^^ ^.^.^^ ,^^ ^^^^^
mité, au moyen d'un boulon d'indicateur.
articulé 2, pénétrant dans une Vue i* Vue r
entaille de la lame a et retenue par un écrou à oreilles.
— La feuille de papier B sur laquelle sont tracées les courbes d'indicateur, est pincée sur un de ses bords par la lame a, et cette feuille est orientée, au moyen d'une équerre appliquée contre la lame a, de manière que cette dernière soit tangente aux courbes et normalement à la ligne atmosphérique 66.
Le diviseur C est formé de deux lames parallèles maintenues à distance par les douilles et vis 3; il porte 11 styles en laiton, semblable à celui
de l'indicateur. Ces styles sont mis en place avant que les deux lames du diviseur soient fixées l'une à l'autre; ils portent une embase qui, au repos, appuie sur la lame inférieure ; et entre cette embase et la lame supérieure se trouve un petit ressort à boudin destiné à appuyer le style sur le papier. Ces styles sont espacés des quantités qui correspondent aux ordonnées extrêmes d'un diagramme, et aux ordonnées menées par les milieux des divisions égales de la ligne atmosphérique. Il manque un douzième style, à droite, qui tracerait la ligne du bord de la lame a, laquelle ligne est tracée directement à la main. — Le diviseur C est monté avec articulation sur une traverse c, façonnée comme le rebord d'une équerre à chapeau ; cette traverse s'applique contre la lame a, et sert de guide & l'instrument. Une deuxième traverse c", articulée à Textrémilé de C, vient se fixer sur la traverse c, au moyen de la vis k taraudée dans cette dernière, et passant dans une mortaise pratiquée sur l'extrémité de c\ Par cette disposition, on peut régler le diviseur pour que la traverse c étant appliquée sur la règle a, le dernier style de gauche passe par l'extrémité de la ligne atmosphérique.
L'instrument ainsi disposé, il n'y a plus qu'è le faire glisser sur le papier des courbes, en tenant la traverse c appliquée contre la lame a, et les courbes sont divisées.
Pour déterminer Pordonnée moyenne, on enlève la feuille de papier en desserrant le boulon S, puis on rectifie les courbes si les ondulations sont trèsprononcées [ïi^ 223g et 224, du G^ Traité) \ on peut alors faire la somme des ordonnées. A cet effet, on se sert d'une règle graduée en demi-millimètres et qu'on munit d'un curseur. Le zéro de la règle étant placé sur l'extrémité de la première ordonnée, on amène le curseur sur l'autre extrémité et on le fixe ; la règle est ensuite posée sur la deuxième ordonnée de manière que la pointe du curseur soit sur une de ses extrémités, puis, en maintenant la règle immobile, on desserre le curseur et on le porte sur l'autre extrémité de l'ordonnée et ainsi de suite. On ajoute de cette manière toutes les ordonnées, et le nombre lu en regard de l'index du curseur dans sa dernière position, en donne la somme que l'on écrit en millimètres ; le simple déplacement de la virgule d'un rang sur la gauche, donne l'effort moyen, exprimé en millimètres de flexion du ressort de l'indicateur, que l'on transforme ensuite en kilogrammes par centimètres carrés.
BT 68, CUeal du travail sur les plstoiia dans les machlaes ordinaires, d l'aide de l'effort moyen déduit des eourbes d'indicateor. — Soient : p^ p,, p,,.*-- Pn^ les efforts moyens en Kg par Cm.C déduits des courbes d'indicateur pour chacun des cylindres ordinaires que possède la machine. Chacun de ces efforts étant le résultat de la moyenne entre la courbe du bas et celle du haut du cylindre correspondant, on a, en désig:nant par P Teffort moyen général :
P-.Pi+Pi+P» + — y* n
Soient :
A le nombre des cylindres égaux de la machine.
D en mètres, le diamètre de ces cylindres.
C en mètres, la course des pistons.
P en Kg par Cm.C, Teffort moyen déduit comme ci-dessus des courbes d'indicaicui .
N le nombre de tours de la machine par minute.
On a évidemment :
Pression totale effectiye \ ^ lo.OOO î?! x P kilogrammes, sur chaque piston ) ^ «
Travail par course ' ,rv /././^'^l^*CP, ., ..
\ . ^ J . . . = 10.000 — ' — kilogrammètres.
sur chaque piston J 4
TRAVAIL DES HAOUNES. — N« 68, ili
La machine faisant N tours par minute, chaque piston fait ^
courses par seconde. Dès lors, le travail par seconde, dans chaque cylindre vaut :
,.-=io.ooo'!5^>yN,
II suffit de multiplier cette expression par A pour obtenir le travail total de la machine par seconde, et en divisant par 75, on aura ce travail en chevaux indiqués réalisés. En représentant ce travail par F, il vient :
. p, _. 10.000 X ffP'C X P X 2N X A _ AD'CNP *X 60x75 0,28647"
Cette expression ne diffère de Texpression {1^') que nous avons donnée au n"* 112^ du Grand Traité j que dans la manière d'écrire le coefficient numérique, et le changeaient d'unité pour Tèffort moyen P, qui est ici exprimé en Kg par Cm.C^ au lieu d'èCre exprimé en Cm de mercure.
BétevBÉUMitian àm Ul palsaaaoe Htoy ome développée i les pistoae pendmiài les essais. — Les essais d^un bâtiment ont toujours lieu le long d'une base mesurée, et on effectue plusieurs parcçurs, deux à deux de sens inverses, pour obtenir la vitesse moyenne. Pendant la durée de chaque parcours, on relève, à intervalles égaux, deux courbes par cylindre, une pour le bas, Tautre pour le haut. On obtient ainsi pour chaque intervalle, une série, de diagrammes qui correspondent tous au même nombre de tours de la machine par minute. Mais outre que ce nombre de tours peut n'être pas le même pour toutes les séries d'un même parcours, il arrive rarement que le nombre de tours moyen déduit du compteur, pour tout le parcours, soit égal à la moyenne des nombres de tours inscrits sur les diagrammes. Dès lors, la force moyenne déduite des diagrammes doit différer de la force moyenne réellement développée.
Dans ces conditions, on ne calcule pas la force indiquée qui correspond à chaque série de diagrammes d'un même parcours, mais seulement les efforts moyens P|, P„ P»..., etc. P., qui correspondent & ces séries, pour lesquelles on a constaté les nombres de tours Ni, Ng, N,..., N» par minute. Ces valeurs servent à déterminer, pour chaque parcours, la valeur P de Teffori moyen qui correspond au nombre N de tours par minute déduit du compteur. Le moyen le plus exact de déterminer P, consiste & tracer une courbe ayant pour abcisses les diverses valeurs N|, Ni, N,..*, N„ et pour ordonnées les valeurs correspondantes P», P„ P,..., P». L'ordonnée qui correspond sur cette courbe à Fabcisse N, est la valeur de P pour le parcours que Ton considère, et Ton
peut calculer le travail correspondant en chevaux de 75^" développés sur les
La puissance réelle moyenne développée sur les pistons pendant la durée totale de Tessai, se déduit de la puissance développée pendant chaque parcours et de la durée de ce parcours, soient :
F|, Fs, Fsv'- P> les puissances développées dans les divers parooars, Ut ^si ^s;*"* ^'} les durées de ces parcours.
On a:
Si par suite des circonstances on n*a pu faire qu*un nombre impair de parcours, Tavant-dernier doit entrer deux fois dans la moyenne, afin d*égaliser autant que possible l'influence des circonstances favorables et des circonstances défavorables.
On détermine de la même manière la vitesse moyenne du bâtiment.
N® 68, Calcul du travail développé sur les plstona dans vne machine "Woolf» — Dans les machines Woolf en usage, tous les pistons ont généralement la même course; les cylindres admetteurs et les cylindres détendeurs diffèrent seulement par leurs diamètres. L'effort moyen étant déduit des courbes d'indicateur qui correspondent à chaque catégorie de cylindres (n** 68^), on a, en affectant de l'indice 1 ce qui se rapporte aux cylindres admetteurs :
AD«CNP
La puissance totale de l'appareil sera exprimée par :
Eflbrt moyen pratique. — On sait (n* 105, du Grand Traité) que théoriquement, dans les machines Woolf, les choses se passent au point de vue du travail de la vapeur, conune si les cylindres détendeurs existûent seuls, et qu'on admit directement dans ces cylindres, la quantité de vapeur de la chaudière qui entre à chaque coup de piston dans les cylindres admetteurs. — L'effort moyen qui aurait dû agir sur les pistons des cylindres détendeurs, pour produire dans ces cylindres tout le travail de la machine fonctionnant au Woolf, se nomme Veffort
TRAVAIL DES MACHINES. — N« 68, â75^
înoyén pratique propre à la machine ordinaire équivalente. Cet effort moyen pratique a pour valeur :
n _A,DVP,+AD'P_A>D%P, p ^"-^ ÂD^ ^"" AD« "^
Effort moyen fictif. — L'effort moyen fictif est la valeur qu'aurait dû avoir l'effort moyen sur tous les pistons pour produire le même travail que les efforts [moyens réels. Cet effort moyen fictif a pour valeur :
A,D',P, + AD^P
La considération de l'effort moyen fictif est peu usitée.
N^ B8^ Calcul du poidii de vapeur dépensée par chcTal et par heure. — Nous avons expliqué au n* 112, du G^ Traité; la manière de déterminer le poids de vapeur que consomme par heure, une machine ordinaire fonctionnant à un régime déterminé. En divisant l'expression de cette dépense par le nombre de chevaux développés sur les pistons, on obtiendra la quantité de vapeur dépensée par cheval et par heure.
Poids de vapeur sensible aux cylindres dans une nia« chine ordinaire. On a d'abord :
(«) Poids de vapeur sensible )jçÇG'j^^^^^^^^ aux cylindres par heure j 4 '^ *" '^ ^ >
Expression dans laquelle on désigne par :
A le nombre des cylindres qui reçoivent directement la vapeur.
P en mètres, le diamètre de ces cylindres.
C en mètres, la fraction de course des pistons pendant laquelle il y a introduction, ou plus généralement, une fraction arbitraire de la course des pistons s'étendant depuis le commencement de cette course jusqu'à un point situé entre la fin de l'introduction relative au régime considéré et le commencement de l'évacuation. Ëette valeur de C doit être augmentée d'une quantité correspondante au volume des espaces neutres, quantité que Ton obtient en multipliant la course du piston par Le rapport du volume de l'espace neutre, d'un côté du cylindre, au volume total engendré par le piston dans une course.
N le nombre de tours de la machine par minute.
d le poids du mètre cube de la vapeur renfermée dans le cylindre à l'instant oh le piston est parvenu à la fraction G' de sa course.
Le plus souvent, on choisit pour G' la valeur qui correspond à la fin de l'introduction pour chaque bout de cylindre, et on fait la moyenne: m. 18 '
La valeur de d se détermine au moyen de la Table I, Tome I, en prenant pour argument la pression abaolue de la vapeur mesurée sur les courbes d'indicateur à la fm de l'introduction. Mais si la machine fonctionne avec un organe de détente qui ne ferme pas hermétiquement, ce qui a lieu fréquemment, il faut employer la méthode Labrousse; voici en quoi consiste cette méthode.
Suivant la quantité de chaleur qu'un cylindre est capable de fournir à la vapeur pendant qu'elle travaille avec détente, et suivant l'état de ce fluide à la fm de l'introduction, la vapeur se condense ou bien elle se sèche ; elle peut même se surchauffer légèrement. C'est à l'aide de la relation Vy*=P 0^0=' constante, (n® 7,) qu'on peut connaître de quelle manière se comporte la vapeur pendant l'expansion. — Si a = 1 pour divers points de la course situés après lintroduction, h, vapeur reste saturée sèche ou à peu près. Dans ce cas, le poids de vapeur sensible dans le cylindre est celui qui correspond à la fin de Tintroduction. — Si a est plus grand que 1, il y a condensation pendant la détente. Dans ce cas, c'est encore sur la fin de l'introduction qu'il faut calculer le poids de vapeur sensible au cylindre. — Si « devient inférieur à 1, il y a vaporisation pendant la détente, voire même légère surchauffe (à moins qu'il n'y ait fuite de vapeur par le distributeur. Dans ce cas, le point de la course pour lequel PV est maximum est celui qui correspond à l'existence de la plus grande quantité de vapeur sensible dans le cylindre.
Le calcul de la dépense de vapeur en prenant pour fin d^introduction le point de la course pour lequel le produit PV est maximum, constitue la méthode Labrousse. Nous devons prévenir qu'il arrive assez souvent, dans les machines ordinaires à moyenne pression, quç ce point correspond précisément au moment de l'ouverture de Tévacuation. Dans ce cas, il reste encore de l'eau au cylindre.
La détermination du point de la course pour lequel PV est maximum, s'effectue de la manière suivante : on conunence par allonger la ligne atmosphérique, du côté de Tintroduction, d'une quantité représentant la valeur de l'espace neutre, et on a ainsi Torigine de V. A l'aide de l'échelle de flexion du ressort de l'indicateur, on trace audessous du diagramme, la ligne de pression nulle. Puis on prend, sur la ligne atmosphérique, trois points situés : le premier vers la fin de Tintroduction, le second un peu avant l'avance à Tévacuation, et le troisième intermédiaire. Pour chaque point, le produit de la longueur prise sur la ligne atmosphérique depuis l'origine de l'espace neutre
jusqu'au point considéré, par l'ordonnée correspondante limitée à la courbe et à la ligne de pression nulle, donne le produit PV. Les valeurs de P et de V se prennent en millimètres. Ces trois produits effecp tués, on marque un ou deux points intermédiaires entre le plus fort produit et celui qui le précède ou qui le suit, et ainsi de suite ; de proche en proche, on arrive au produit maximum. En pratique, il n'est pas utile de faire varier les volumes V de quantités moindres qu'un demi-dixième de la course du piston. — Le produit maximum PV étant trouvé, la longueur prise sur la ligne atmosphérique et qui représente V, sert à déterminer G'. D'autre part, l'ordonnée correspondante à ce produit sert à déterminer la densité d.
Lorsque les valeurs de G' ainsi trouvées diffèrent sensiblement, il convient de faire la moyenne des densités d autrement que par la demi-somme des deux valeurs qui correspondent à chaque cylindre. En désignant par :
Vi,V2,Vs.... V.; les valeurs de Vqui correspondent à chaque bout des cylindres, mesu* rées en millimètres sur les lignes atmosphériques ramenées à la même longueur;
Pi,P,,Psv-P>} les valeur correspondantes de la pression absolue de la vapeur^ à la même échelle de flexion ;
V et P, les valeurs à employer dans le calcul de la dépense de vapeur ;
on a :
y^V,-hV,+ V,....+V-
n n_PiVi-^P.V, + P.V. + ....P.V, V.+V,+ V,....+V.
Et ce sont ces dernières valeurs de V et de P qu'il faut employer pour déterminer G' et d.
Poids de irapenr par cheval et par heure dans une chine ordinaire. — Le poids de vapeur sensible, dépensée par cheval et par heure est égal à l'expression (a) ci-dessus, divisée par la puissance indiquée. Or, pour une machine ordinaire, cette dernière a pour valeur (n** 68,) :
AD*CNP
Il vient par suite :
Poids de vapeur dépensée par cheval I _^94,248ADH:^NrfX 0,28647 _ «. îlj? et par heure dans une machine ordinaire ( AD'CNP ~ ' CP'
nr 08, Calonl da poids de vapeur dépensée par cbeval et par heure dans les machines "Woolf. — Dans les machines Woolf, les cylindres admetteurs reçoivent seuls directement la vapeur des chaudières. Par suite, en principe, c'est sur ces cylindres seulement qu'il faut calculer le poids de vapeur sensible dépensée par la machine.
Poids de vapeur sensible aux cylindres. — La formule (a) du n"* 68^ est applicable aux cylindres admetteurs des machines Woolf. Mais ici, il y a lieu de considérer que si dans les machines ordinaires la quantité de vapeur renfermée dans les espaces neutres à la fm de l'introduction, est négligeable, il n'en est plus de même pour les cylindres admetteurs des machines Woolf. En effet, les espaces neutres de ces cylindres renferment à la fin de la période de compression, de la vapeur qui a une tension relativement élevée et dont il faut tenir compte, car elle est à dépenser en moins à chaque coup de piston.
Après avoir calculé le poids de vapeur sensible aux cylindres admetteurs, <x)nune si ces cylindres étaient indépendants, il faut retrancher du résultat, le poids de vapeur sensible contenu dans les espaces neutres au moment où l'introduction commence. Ce calcul du poids de vapeur sensible peut être effectué au moyen de la relation :
(b) Poids de vapeur «cn«ble,ï>ar heure, ^^^^^
cylindres admelleurs des machines Woolf I ' i i \ i i 11/
Cette expression est déduite de la relation (a) du n* 68^, en représentant par :
A| le nombre des cylindres admetteurs.
D| en mètres, le diamètre de ces cylindres.
C'i en mètres, la portion de course qui correspond à la fin de l'introduction ou au
produit PV maximum, en tenant compte du volume des espaces neutres. (y\ en mètres, la portion de course qui correspond au volume de l'espace neutre pour
un bout de cylindre.
</i en kilog., le poids du mètre cube de vapeur lorsque le piston est au point C'i de sa
course.
d\ en kilog., le poids du mètre cube de vapeur renfermée dans l'espace neutre quand
le piston commence une nouvelle course.
N le nombre de tours de la machine par minute.
On peut calculer le poids de vapeur sensible aux cylindres détendeurs, en les considérant conwne des cylindres ordinaires et en appliquant alors la relation (a) du n" 68^.
Il est bon d'effectuer le double calcul, pour les cylindres admetteurs et pour les cylindres détendeurs, afin de se rendre compte de
quelle manière se comporte la vapem* qui se détend au Woolf dans la machine que l'on considère.
Poids de vapeur dépensée par cheval et par heure dans les machines UToolf. — En divisant l'expression (6) ci-dessus ou l'expression (a) du n"" 68^, suivant que l'on a calculé le poids de vapeur sensible dépensée dans les cylindres admetteurs ou dans les cylindres détendeurs, par la puissance indiquée sur les pistons, on obtient le poids de vapeiœ dépensée par cheval et par heure. La division algébrique des expressions (a) et (b) par l'expression de la puissance des machines Woolf, ne conduit pas à une simplification appréciable des calculs numériques. Le mieux est par suite, de calculer chaque expression séparément et de faire ensuite la division indiquée.
N^ 68^ Appareil Kni||^ pour la détermination du poids d'ean entraînée par la vapeur. — Le calcul à l'aide des courbes d'indicateur, du poids de vapeur dépensée par une machine, ne tient pas compte de l'état d'humidité de la vapeur, et les résultats trouvés sont toujours inférieurs à la dépense réelle. Généralement, la vapeur est humide à son arrivée dans le cylindre, et cet état d'humidité augmente pendant le travail de la vapeur, à moins que l'action de la chemise ne soit très-énergique, ce qui n'est pas avantageux. Il faudrait par suite, augmenter les résultats ci-dessus d'une certaine quantité correspondant à la chaleur que renferme l'eau entraînée par la vapeur. — M. Knigt a imaginé un appareil destiné à mesurer cette quantité d'eau. Voici en quoi consiste cet appareil :
Le tuyau de vapeur est coupé pour recevoir une botte très-allongée portant, deux soupapes d'arrêt : Tune à rentrée, Tautre à la sortie. Un tuyau de vapeur supplémentaire, muni d'une soupape d'arrêt sur son parcours, relie la partie du tuyau de vapeur en avant de l'appareil à la partie de ce tuyau situé après l'appareil. — La botte dont il s'agit est munie d^un couvercle démontable, qui permet d'introduire dans Tintérieur une sphère creuse en cuivre. La posi- ' tion de la sphère est déterminée pour que deux robinets dont elle est munie si^ux extrémités d'un même diamètre, se trouvent dans Taxe même du courant de vapeur. Un troisième robinet, placé dans le bas, sert à purger cette sphère. Les trois robinets se manœuvrent de l'extérieur, au moyen de tringles traversant des presse-étoupe, et dont les extrémités intérieures sont percées en carré pour recevoir le bout des tournants des robinets. Voici comment fonctionne l'appareil :
La sphère étant mise en place dans la botte, cette dernière est fermée par son couvercle. On ouvre les trois robinets de la sphère, et les deux soupapes d'arrêt de la botte en maintenant fermée celle du tuyau supplémentaire. Au
bout d*un certain temps de fonctionnement, la sphère est pleine de vapeur, et ce fluide est dans le même état d'humidité que celui qui pénètre dans le cylin* dre. On ferme alors les trois robinets de la sphère-, on ouvre la soupape d'arrêt du tuyau . supplémentaire, puis on. ferme les deux soupapes d'arrêt de la botte. Cette dernière est alors ouverte; la sphère est retirée, essuyée. et pesée. En diminuant ce poids de la tare, on a le poids de la vapeur humide qui remplit la sphère. L'excès de ce poids sur celui de la vapeur sèche qui aurait même volume, donne le poids d*eau entraînée. Le poids du volume de vapeur sèche se prend' dans les tables de Regnault; un manomètre monté sur la boite indique la pression, et un thermomètre fixé à cette botte et dont le réservoir plonge dans la vapeur, indique la température. Il y a lieu de remarquer que la détermination du poids d'eau qu'entraîne la vapeur par la méthode indiquée ci-dessus, présente beaucoup d'aléaj en raison de ce que le poids de la sphère est une fraction considérable du poids total.
On trouvera au n* 87 des développements sur l'usage que Ton peut faire de la connaissance du poids de l'eau entraînée par la vapeur dans les cylindres.
Au point de vue particulier qui nous occupe, le poids ç'* d'eau qu'entraîne 1*"* de vapeur sèche à la température T, alors que cette eau n'est entrée dans la chaudière qu'à la température ^, correspond à un poids de vapeur égal à
Il faut ajouter cette quantité au poids de vapeur déduit des courbes d'indicateur, mais en calculant cette fois, la dépense de vapeur sur la fin de l'introduction. Il restera bien encore une légère erreur, provenant de ce que la température est un peu plus faible dans le cylindre que dans le tuyau de vapem*, mais cela n'a pas grande importance au point de vue pratique, pourvu que la valve soit suffisamment ouverte.
M* 68. — 1. Anal jse dM oonrbes dlniUoatoar d«s machines Woolf. — 2. Aaalyoo des coarbea d'indlcatoar dea machinea Woolf, h cjllndrea boat à bout points morts commana. — 3 . Analyao doa ooarboa d'indioatoar dea macbinos Woolf, à çjUndres GÔta à càim points morts à 90*. — 4. Analyao doa ooarbos dindioatenr doa nmohinos Woolf, à trota oyUndros oAto à oAto points morts à 90« ot 186*.
BP 69^ Analyse des courbes d'indicateur des macliiiies "Woolf. — Dans les machines Woolf, les ouvertures à l'introduction du ou des cylindres détendeurs ne correspondent pas aux ouvertures à l'évacuation du cylindre admetteur; de plus, les premières fonctions ont une durée moindre que les secondes; enfin, il 'existe toujours
un certain volume d'espace neutre entre le cylindre admetteur et le ou les cylindres détendeurs. Toutes ces causes réunies font que leâ courbes d'indicateur du cylindre admetteur, du côté de l'évacuation, et les courbes des cylindres détendeurs, du côté de l'introduction, diffèrent quelquefois notablement des courbes d'indicateur relevées sur un cylindre ordinaire. — Pour analyser les courbes d'indicateur des machines Woolf, il est nécessaire de connaître la régulation des cylindres qui utilisent la même vapeur, ainsi que le •volume de l'espace neutre qui existe entre ces cylindres. Au moyen de ces données, on peut construire une courbe donnant les variations des volumes en communication entre le cylindre admetteur et le ou les cylindres détendeurs ; cette dernière courbe permet ensuite de suivre les variations de pression que subit la vapeur que renferment ces volumes en communication. — La courbe des volumes en communication n'est pas indispensable pour les machines Woolf dont les cylindres conjugués^ ont les points morts communs, parce que les pistons ont constamment le même mouvement. Il suffit de reporter sur ces courbes, les points qui correspondent aux fonctions résultant de là régulation des tiroh^.
N* 69, Analyse des courbes d'Indicateur des machines Woolf, d cylindres bout d bout points morts communs. —
Les courbes yî^. 57 , appartiennent à la même paire de cylindres des machines du Tourville.
La courbe supérieure est celle du bas du cylindre admetteur, et la courbe inférieure, celle du haut du cylindre détendeur coirespondant .
Les courbes des deux autres bouts des cylindres présentant les mêmes particularités,nous n'avons pas cru utile de les tracer.
L'introduction variable au cylindre admetteur était réglée, lore du relevé de ces coiirbes,
Pig. S7 relative à l'analyse des courbes d'indicateur des machines Voolf, à cylindre bout à bout points morts communs. -* Échelle = 20"-. •
aux 0,25 de la course pour le bas du cylindre admetteur. L'introduction naturelle vaut 0,75 pour le bas de ce cylindre et 0,80 pour le haut du cylindre détendeur. — Suivons ces courbes depuis Fintroduçtion dans le cylindre admetteur jusqu'à l'évacuation au condenseur. De A en 6, c'est-à-dire pendant les 0,25 de la course, l'introduction a lieu dans le cylindre admetteur ; la détente variable se produit de h en B, puis la détente naturelle a lieu de B en G. — Cette détente se serait continuée jusqu'en G^, sans l'avance à l'évacuation. — Au point G, l'évacuation s'ouvre, et la communication du cylindre admetteur avec les espaces neutres compris entre les deux cylindres, occasionne une chute de pression égale à C^ D, au moment où le piston arrive au point mort haut. A ce point mort, l'introduction du cylindre détendeur s'ouvre; mais la pression initiale, marquée par l'ordonnée du point d, est plus faible que la contre-pression dans le cylindre admetteur.
Les pistons renversent leur marche et la détente au Woolf se produit : la pression du cylindre détendeur et la contre-pression du cylindre admetteui- diminuent simultanément ; mais cette dernière conserve toujours une valeur plus élevée que la première; il y a même Ueu de remarqi^er que l'écart va en augmentant à partir de la demicourse des pistons, à cause du rétrécissement de l'orifice du cyUndre détendeur. — Aux points E, e, l'introduction du cylindre détendeur cesse ; la vapeur renfermée dans ce cylindre se détend normalement suivant la courbé ef^ puis cette vapeur est évacuée au condenseur. — La vapeur emprisonnée dans les espaces neutres est comprimée par la marche du piston du cylindre admetteur, et la pression de cette vapeur s'élève 'suivant EG. — Au point G, l'évacuation du cylindre adrfietteur se. ferme, et la compression n'a plus lieu que dans ce cylin4re, suivant GM, jusqu'à l'introjduction suivante. , On remarque que la période de compression du cyhndre admetteur est relativement forte, tandis que l'avance à l'évacuation est faible Cette dernière avance n'a pas besoin, en effet, d'atteindre les valeui^ qu'on lui donpe dans les machines ordinaires, puisque l'évacuation n'a pas lieu dans un condenseur. Toutefois, une avance plus forte ferait probablement augmenter un peu la pression initiale dans le cylindre détendeur, et diminuerait la perte qui résulte de. ce que la courbe d'évacuation du cylindre admetteur et la courbe d'introduction du cylindre détendeur ne se confondent pas. Il Tant chercher la raison de la forte compressipn et par suite de la faible avance à l'évacuation,
dans ce fait qu'il y a deux pistons qui agissent sur la même tige, que. par suite l'inertie est plus grande que dans une machine à détente simple, et qu'en raison de la grande introduction du cylindre détendeur, il n'est pas possible de faire produire une compression suffisante dans ce dernier cylindre.
N^ 69, Analyse des courbes ^'indicateur des macliines Woolf, d cylindres côte d côte points morts d 90"", — Sur la
fig. 58, vueV^ sont tracées les courbes sinussoïdales des deux pistons d'une des machines de YHyène (n° SSj). L'indice ^ affecté aux lettres, désigne la courbe du cylindre admetteur. Les évacuations commencent au point B^ pour le bas et au point E^ pour le haut. Les compressions commencent aux mêmes points, en B^ pour le haut et en E^ pour le bas. — Les introductions du cylindre détendeur se terminent au point C pour le bas et au point F pour le haut. Nous n'avons pas tenu compte des avances.
La courbe brisée A'B'B^'G'G'..., etc., représente les variations du volume de la vapeur qui passe du cylindre admetteur dans le cylindre détendeur. Voici comment cette courbe a été tracée : . ;
Le volume du cylindre détendeur est triple de celui du cylindre admetteur ; d*autre part, le volume des espaces neutres est sensiblement égal au volume de ce dernier cylindre. Les pistons ayant môme course, le volume du cylindre admetteur peut être représenté par une course, et celui du cylindre détendeur par trois courses; le volume des espaces neutres sera représenté par une course. L'échelle de construction a été prise égale à l/k par rapport aux courbes sinussoïdales. Gomme le volume de Tespace neutre est invariable, on a pris AX = \jk de la course, et toutes les variations des volumes des cylindres en communication avec les espaces neutres, ont été mesurées à partir de XX parallèle à la base.
Au point mort bas du cylindre détendeur, en A, ce cylindre n'ajoute rien au volume de l'espace neutre; le cylindre admetteur dont l'évacuation du haut est ouverte, y ajoute A^ K, dont il faut porter le quart de X en A'. — Au point B, le cylindre détendeur ajoute aux espaces neutres 3BH et le cylindre admetteur BiL. L'ordonnée X'B' vaut 1/4 de (3 B H -t- Bj L). Sur cette môme ordonnée, Tévacuation du haut cesse pour le cylindre admetteur et celle du bas commence. Il faut par suite porter sur cette^ ordonnée, une nouvelle valeur X'B' =1/4 de (BiH -i- SB H). — Au point C, l'introduction du bas cesse pour le cylindre détendeur; l'ordonnée X'C' vaut 1/4 de (MCi-+-3MC). La vapeur renfermée dans le cylindre détendeur ne communiquant plus avec Tespace neutre , le volume M G doit être supprimé et l'ordonnée X* C vaut 1/4 M C,.
. Les points, suivants de la courbe sont donnés par la diminution du volume
iSi
fig. 58, relative à l'analyM des courbes d'indicateur des machines Woolf, à deux cylinires côte à côte points morts à 90*.
Vue 1*. Courbe des rolume een communication.
du cylindre admelteur qui communique avec les espaces neutres, jusqu^à Tintroduclion du haut du cylindre détendeur. — Pour Tautre demi-révolulion, la courbe est semblable. —Pour faciliter la lecture des trois courbes de la fig. 58, vue 1*, nous avons marqué avec des traits de même nature, les portions
de ces courbes qui correspondent aux volumes en Communication des deux cylindres.
La portion A'B' de la courbe des volumes en communication , accuse une compression suivie d'une nouvelle détente, pendant les premiers instants de la course montante du piston du cylindre détendeur. — fi' B' représente le volume de la nouvelle vapeur qui évacue le bas du cylindre admetteur. — La détente au Woolf se produit de B' en C',puis Tintroduction du bas du cylindre détendeur cesse; un volume de vapeur représenté par C C est emprisonné dans ce cylindre et s'y détend, comme dans une machine ordinaire. La vapeur qui reste dans le volume représenté par M C, est comprimée dans les espaces neutres et le cylindre admetteur ; son volume diminue suivant C D\ jusqu'au point mort haut du cylindre détendeur. Pendant les premiers instants de la course descendante du piston de ce cylindre, la compression se continue-, mais elle est bientôt suivie d'une nouvelle période d'expansion \ c'est ce qu'indique la courbe D' E'. — En ce dernier point, l'évacuation du bas du cylindre admetteur se ferme et celle du haut s'ouvre. — Pour la course descendante du piston du cylindre détendeur, les choses se passent de la môme manière que pour la course montante.
Examinons maintenant les courbes d'indicateur /î{/. 58, vue 2", qui ont été rapportées sur des lignes atmosphériques ayant pour longueur la course commune des pistons adoptée sur la vue 1**. — Les courbes du cylindre détendeur sont à une échelle double de celles du cylhidre admetteur; nous ne les avons pas réduites afin de mieux conserver leurs formes. — Pour le cylindi'e admetteur, les portions de courbes en traits fins, avant l'évacuation, accusent l'introduction et la détente naturelles. Du côté de Tévacuation, le trait fin indique la période de compression
de la vapeur dans les espaces neutres, sans communication avec le cylindre détendeur. — Pour le cylindre détendeur, le trait fin coirespond à la course d'évacuation. — Pendant la communication des deux cylindres , les portions de courbes correspondantes sont marquées avec des traits de même nature que sur la vue 1**. Les lettres employées pour les courbes du cylindre admetteur, sont celles qui désignent sur la vue 1**,
la courbe des variations ^''«- s» (s"»ie).
des volumes en com- ^*"®^''^®"'^**®^ *^'*"^'*^**"^* ~" ^^'*®^'®~*®"**^"'^'®*^^*'"**'**
admetleur et 20"" pour le cylindre détendeur.
munication entre les deux cylindres.
Partons du point mort bas du piston du cylindre détendeur ; la partie A B de la courbe d'introduction de ce cylindre, correspond à la partie A' B' de la courbe d'évacuation du haut du cylindie admetteur.
En B', cette deniière évacuation se ferme et celle du bas s'ouvre; l'introduction du bas du cylindre détendeur s'achève, de B en G, avec la vapeur qui évacue le bas du cylindre admetteur, et B"C' est la portion de courbe de ce cylindre, qui correspond à B G du cylindre détendeur.
A partir du point G, la détente naturelle se produit dans le bas du cylindre détendeur. Le piston du cylindre admetteur comprime la vapeur dans les espaces neutres, et G"D' est la portion de courbe qui coiTespond à cette compression. — Lorsque le piston du cylindre admetteur est en D', le piston du cylindre détendeur est en*D et commence sa course descendante. Aux premiers instants, la vitesse de ce piston est très-faible et la compression de la vapeur se continue ; mais peu à peu la vitesse du piston du cylindre détendeur augmente; la compression cesse ; la vapeur se détend de nouveau et sa pression
diminue. DE et D'E' sont les portions de courbes qui corresponden à la première partie de l'introduction du haut du cylindre détendeur.
Au point E', l'évacuation du bas du cylindre admetteur se ferme et celle du haut s'ouvre ; EF et E"F' sont les deux portions de courbes qui correspondent à la deuxième partie de l'introduction du haut du cylindre détendeur.
Après le point F, la détente naturelle se produit dans le cylindre détendeur, tandis que la vapeur renfermée dans les espaces neutres est comprimée, de F" en A', par la marche du piston du cylindre admetteur. Au point A', le piston du cylindre détendeur arrive au point mort bas.
Comparons les portions de courbes qui se correspondent, pour l'introduction du haut par exemple, du cylindre détendeur, — DE et D'E' accusent parfaitement la compression qui se continue pendant les premiers instants de la course, et la nouvelle expansion qui suit cette compression. — La courbe EF qui correspond à l'évacuation E'F' du haut du cylindre admetteur , accuse l'élévation de pression dans le cylindre détendeur, qui résulte de cette nouvelle évacuation. Cette élévation de pression ne s'est pas produite immédiatement ; elle n'est d'ailleurs pas aussi considérable que l'indiquerait l'application de la loi de Bertholet, relative au mélange des gaz. Cela tient à ce que l'égalité de pression n'a pas le temps de s'établir, eu égard à la marche rapide du piston du cylindre détendeur. On peut vérifier, en effet, que sauf à l'origine des courses et pendant la petite période de compression qui suit, la pression dans le cylindre détendeur est toujours notablement plus faible que la contre-pression dans le cylindre admetteur.
On remarque que pour le cylindre admetteur, l'introduction naturelle est relativement faible, tandis que les avances à l'évacuation et les périodes de compression sont considérables. Le tiroir est conduit par un secteur et l'angle de calage est très-grand. Les valeurs considérables de l'avance à l'évacuation sont nécessaires pour diminuer, autant que possible, le retard à l'introduction dans le cylindre détendeiu-, de la vapeur qui sort du cylindre admetteur à chaque nouvelle évacuation de ce cylindre. On aurait pu annuler ce retard, en rapprochant les points morts du piston du cylindre détendeur de ceux du piston du cylindre admetteur, les manivelles étant calées à 80*, par exemple, au lieu d'être calées à 90°; mais l'appareil n'aurait
plus présenté les mêmes facilités pom* la mise en marche, et la régulation de la marche arrière se serait trouvée très-défectueuse.
Pour le cylindre détendeur, les périodes de compression sont seules très-fortes ; leurs grandes valeurs sont motivées par la faible pression initiale dans ces cylindres, ce qui réduit l'action de l'avance à Fintroduction.
N^ 69, Analyse des courbes d'indicateur des macldnes "Woolf, d trois cylindres côte d côte points morts d 90"" et
13S''. — Nous avons tracé sur la fig. 59, vue 1°, les courbes sinussoïdales des trois pistons des machines de la Thétis, dont les cylindres sont égaux; nous en avons déduit, comme il a déjà été indiqué au n" 69^^ la courbe des variations dés volumes en communication. Les parties des courbes qui se correspondent sont accusées par des traits de même nature. L'échelle de construction est de 1/3, par rapport aux courses des pistons, à partir de la base X X qui représente le volume constant des espaces neutres, égal à environ un volume de cylindi-e.
Au point mort bas du cyUndre admetteur, en A|, le haut du cylindre arrière reçoit seul la vapeur, et il en est de même jusqu'au point mort haut du cylin^ dre avant. La courbe de détente est AM. La vapeur se distribue ensuite entre les deux cylindres et la détente est accusée par MB. — L'introduction du cylindre arrière cesse en Br\ BB' représente le volume de la vapeur renfermée dans ce cylindre. — Après cette fermeture, le cylindre avant introduit seul, jusqu'au point mort bas du cylindre arrière, en Nr. La courbe B'N accuse d*abord une compression produite par Texcès de vitesse du piston du cylindre admetteur sur celle du piston du cylindre détendeur avant, puis une nouveUe expansion que produit la différence en sens contraire des vitesses de ces mêmes pistonsj Cette nouvelle expansion est augmentée, comme l'indique la courbe NC, par le commencement de l'introduction bas du cylindre détendeur arrière.
Au point C,, l'évacuation bas du cylindre admetteur s'ouvre; les volumes en communication sont augmentés de tout le volume de la nouvelle vapeur qui évacue ce cylindre admetteur, et la courbe monté verticalement de C en U. La détente se continue suivant CD, jusqu'au moment où l'introduction haut du cylindre détendeur avant se ferme, en Da. A ce point, la vapeur que renferme le cylindre avant est isolée des volumes en communication ; comme à ce môme moment, l'évacuation haut du cylindre admetteur se ferme, en Di, le volume de compression dans ce cylindre est aussi isolé. Par le fait de la suppression des deux volumes dont il vient d'être question, la courbe descend verticalement de D en D'.
A partir du point D', la détente se produit seulement dans le cylindre arrière, suivant D'P, jusqu'à l'ouverture de l'introduction bas du cylindre détendeur avant, en ?«; puis cette détente se produit dans les deux cylindres suivant PE.
Fig. 59, relative à Tanalyse des courbes d'indicateur des machines Woolf, à trois cylindres côte à côte points morts à 90- et ISS*.
Vue i*. Courbes des volumes en commnnicalioo.
— Au point Er, rintroductionbas du cylindre détendeur arrière cesse ; le Yolume de vapeur que renferme ce cylindre est séparé des volumes en communication, et la courbe descend verticalement de E en E'. A partir de ce moment, le cylindre avant reçoit encore seul la vapeur qui évacue le cylindre admetteur, et il y a compression de cette vapeur entre les pistons des deux cylindres; la courbe
Ë'Q accuse ces variations de volume. — La détente se continue ensuite suivant QF, avec l'introduction dans les deux cylindres détendeurs.
Au point F,, l'évacuation haut du cylindre admetteur s'ouvre; le volume de la vapeur que renfermé ce cylindre s'ajoute aux volumes en communication, et la courbe s'élève verticalement de F en F'. — La détente se produit suivant F'G par rintroduction simultanée dans les deux cylindres détendeurs; puis, en Ga, l'introduction bas du cylindre avant se ferme, et le volume de vapeur que renferme ce cylindre est isolé des volumes en communication, A ce même moment, l'évacuation bas du cylindre admetteur se ferme, en Gj, et le volume de compression dans ce cylindre est isolé. Somme toute, la courbe descend verticalement suivant GG'. — A partir du point G', le cylindre arrière reçoit seul la vapeur, jusqu'à l'introduction suivante du cylindre avant, et la détente se produit suivant G'A, pour se continuer ensuite, suivant AB, par l'introduction dans les deux cylindres.
Examinons maintenant les courbes d'indicateur, /îj. 59, tue 2% dont les lignes atmosphériques sont prises égales aux courses des pistons de la vue l^. Portons sur ces courbes, à Taide de cette dernière figure ; les points qui correspondent aux variations brusques des volumes en communication. — L'introduction bas du cylindre détendeur avant, se fait de P en F avec l'évacuation bas du cylindre admetteur, et s'achève de F' en G, avec l'évacuation haut de ce cylindre. — L'introduction haut du cylindre détendeur avant se fait, de M en G, avec l'évacuation haut du cylindre admetteur, et se termine de G' en
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D, avec Tévacuation bas de ce cylindre. — L'introduction bas du cylindre détendeur arrière commence, de N en G avec l'évacuation haut du cylindre admetteur, et se termine ensuite, de C en E, avec l'évacuation bas de ce cylindre. — Enfin, l'introduction haut du cylindre détendeur arrière commence, de Q en F, avec l'évacuation bas du cylindre admetteur, et se fait ensuite, de F' en B, avec l'évacuation haut de ce cylindre.
Nous n'avons pas tenu compte des deux petites fractions de la course du piston du cylindre admetteur, pendantles- ^'»- *® ('"î**)-
quelles les deux éva- V». 2-. courbes d'indicMeur. - Échelle = 20-.
cuations de ce cylindre sont ouvertes.
Comparons les com-bes d'introduction des cylindres détendeurs avec les courbes d'évacuation correspondantes du cylindre admetteur.— Le cylindre arrière, dans le bas par exemple , commence son introduction, de N en G, avec la fin de l'évacuation haut du cylindre admetteur ; la courbe des volumes en communication accuse une détente, et les deux portions NG des courbes d'indicateur présentent une diminution de pression. — Au point G' commence Téva cuation bas du cylindre admetteur, et la vapeur de ce cylindre a une pression mesurée par l'ordonnée du point G'. Bien que la courbe des volumes en communication accuse une détente, de G' en D, la pression augmente d'abord dans le cylindre arrière, à cause de la nouvelle vapeur évacuée par le cylindre milieu ; mais la pression baisse rapidement dans ce dernier cylindre. — Pareille chose a lieu du côté de l'introduction haut du cylindre arrière.
Pour le cylindre avant, prenons aussi le bas par exemple; Tintroduction commence pendant que les volumes en communication augmentent, et la détente se produit; de P en E la pression diminue. Au point E, l'introduction bas du cylindre arrière cesse, et la vapeur est comprimée dans les espaces neutres, le bas du cylindre avant et le bas du cylindre milieu. Cette compression est très-marquée de E en Q dans ce dernier cylindre ; mais elle Test beaucoup moins dans le cylindre avant, bien qu'elle soit sensible. Les différences de pressions qui en résultent pour la vapeur, proviennent de ce que ce fluide, d'abord comprimé dans le cylindre milieu, est obligé de suivre la marche du piston du cylindre avant ; il y a refoulement du premier cylindre dans le second. — Au point F, il y a déjà eu réaugmentatîon des volumes en communication, et par suite diminution de la pression de la vapeur. En ce même point, l'évacuation haut du cylindre milieu s'ouvre ; la vapeur, dont la pression est mesurée par l'ordonnée du point F', se précipite dans les espaces neutres et il en pénètre une certaine quantité dans le cylindre avant, puisque l'introduction de ce cylindre se continue encore de F' en G. Toute cette vapeur introduite après coup^ est mal utilisée, faeureusenmént qu'en raison de sa marche rapide, le tiroir n'en laisse passer qu'une très-faible quantité. — Ce que nous venons d'expliquer pour le bas se répète pour le haut du cylindre détendeur arrière.
Calai^e des manivelles A 1120°. — A l'origine, les manivelles des machines à trois cylindres étaient calées à 120" et se partageaient le cercle. Voici quel était le résultat de ce calage au point de vue de la "distribution de la vapeur dans les cylindres détendeurs. — Pour le cylindre arrière, par exemple, le point mort bas du piston était en n, fig. 59, vue 1°, et le chemin paixouru par ce piston au moment oii commence la nouvelle évacuation bas du cylindre admetteur, était Gc^, quantité plus que double de CC^, ou de NC, fig, 59, vue 2°. La perte due au retard à l'introduction qui se produisait ainsi était très-sensible, tandis qu'elle est insignifiante avec le calage actuel des manivelles. — Il en était de même pour le cylindre avant; ainsi, le point mort haut de ce cylindre était en m, fig. 59, vue 1®, et ce piston arrivait en c. sur sa course, au moment où s'ouvrait la nouvelle évacuation bas du cylindre admetteur. Or CcD, fig. 59, vue 2^*, est plus que double de CD ; par suite, la nouvelle vapeur évacuée avait largement le temps de s'introduire dans le cylindre avant, et il en résultait une perte considérable. Au point de vue de l'utilisation de la vapeur, le calage
RÉGULATION DES MACHIiNES. — N« 70, 289
à 90** pour les manivelles des cylindres détendeurs est préférable au calage à 120**; mais le mouvement de rotation est moins régulier.
Chap. V, § 2. — Régulation des MAcmNES.
9* 70.— 1 . Détermlnalloa des élémanto de U réin^lation d'an tiroir par l'épure natarelle. — S. Courbes de rë^nUtloii des meoUnea Woolf, à cylindres bout 4 bout o« oôte à c4Me points oBorts communs. — 3. Courbes de réifulntion des mncUnee Woolf, à «Tylindres côte à côte points morts 4 90". — 4. Courbes de réin^lntlen des mscbines Woolf. 4 trois cylindres é^enx côte 4 côte points morts 4 90** et 13S^. — 5. Courbes de régulation pour les détentes Heyer.
N^ 70, Détermination des éléments de la réji^nlation d'an tiroir par Tépore naturelle. — L'établissement de la régulation d'une machine par l'emploi successif de l'épure circulaire (no 211, du G* Traité) et de l'épure sinussoïdale (n* 21^^ du G" Traité) j est une opération très-longue et souvent défectueuse. D'autre part, cette opération ne donne que les résultats propres au système de machine et de tiroir que l'on considère ; la question est ainsi traitée à un point de vue tout à fait restreint. L'épure naturelle de régulation (n* 21 0^ du G* Traité)^ qui est employée par les constructeurs de l'industrie, principalement en Angleterre, permet de résoudre d'une ' manière plu3 immédiate la question qui nous occupe. Cette épure a surtout l'avantage, en tenant compte de l'obliquité des bielles et du système de transmission de mouvement, direct ou renversé, des pistons et des tiroirs, d'indiquer quelles sont les meilleures combinaisons à adopter pour établir une bonne régulation.
Avant d'aborder cette question importante, nous allons reprendre répure circulaire au point de vue particulier qui conduit à l'épure naturelle.
Prenons une machine dont tous les éléments de la régulation soient connus, le tiroir étant en coquille. — Soit OA, fig, 14, pL IX, la manivelle du piston au point mort bas \ portons OB égal au recouvrement à l'introduction du bas, et pig. i'», BC égal à l'ouverture de l'orifice quand le piston est au point mort. Menons j^ CD perpendiculaire à OA, et joignons 00. L'angle AOD est l'angle de calage du tiroir en coquille, et OD est la position de la manivelle du tiroir pour la position de la manivelle du piston au point mort.
Menons le diamètre XY perpendiculaire au diamètre AK des points morts.
Prenons arc XD':=arc XD et joignons OD'. Le diamètre D'D" sera la direction
de la course du tiroir lorsque sa manivelle OD sera ramenée sur celle du piston,
enOA; il résulte en effet de notre construction, que angle AOD' sangle DOK;
III
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par suite, la manivelle du tiroir prise en OA, arrivera au point mort en D', en même temps que le rayon OD de la position primitive de cette manivelle arrivera au point mort en OK. — L'angle D'OK des deux courses est égala l'angle de calage.
Menons AC perpendiculaire à D'D"; on a évidemment OC = OC. Donc si nous décrivons la circonférence qui passe par le point B et qui coupe OD' en B', lalongueur B'C sera égale à BC, et mesurera, comme cette dernière, l'ouverture de Torifice d'introduction du bas quand le piston est au point mort. Par suite, si nous menons B'a perpendiculaire à la direction D'D" de la course du tiroir, le point a sera, sur la circonférence, la position commune des boutons des deux manivelles au moment où l'orifice du bas commence à s'ouvrir, et Oa sera la position des manivelles. — L'angle aOA est l'avance angulaire à l'introduction ;
et si nous menons aa! perpendiculaire sur AK, le rapport -r^ mesure l'avance
à l'introduction du bas en fraction de la course du piston.
La ligne aB' prolongée, coupe la circonférence au point F, et la manivelle du piston sera en OF, comme celle du tiroir, au moment de la fermeture de Tin-
troduction du bas. La durée de l'introduction en fraction de la course estj-^, et
la détente vaut
AK
Nous pouvons faire un raisonnement semblable à celui qui précède, pour toutes les autres fonctions que remplit le tiroir, et tracer les orifices comme ils sont indiqués sur la figure. Nous aurons ainsi» en résumé :
DÉSIGNÂT rON
VALEDR
aD^Uire.
ODVERTURI
de l'oriace.
son LA GOOBSE
du pistoa.
Avance bas
à l'introduction, haut
Durée de bas
l'introduction. | haut
Avance (bas
à révacoation. \ haut
Compression, j ^^;^ \\\\\\
Anffle de calaire
«A kK
MK LA RA SK
B'C Ee
Ne PC
D'OK — D"OA
Ka' km
fiiK ;
Ar
Et de plus :
Recouvrements .
Ouverture
maximum des
orifices.
àlMntroducUonjJ^^- ;:;;•;;•• +««'
àrévacuauonjî^-----;;; -ON âPévacuaUon ij^»^;; ;; ; ; • ;; ; ^^
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Renvereons maintenant le problème, et proposons-nous de trouver les éléments d'un tiroir devant procurer des avances et des introductions données, savoir :
Avance à riniroduciion, bas et haut = 0,01
Avance à V évacuation^ bas et haut = 0,10
Ihirée Je V introduction^ bas et haut = 0,75
Prenons \f, /ig. 14,p/. JX, égale à 0,75 de AK, et menons/"F perpendiculaire au ^liamètre des points morts. D'autre part, prenons Aa' = 0,01 de AK, menons a'a perpendiculaire à AK, et joignons aF. Enfin, menons du centre 0, le diamètre D'D' perpendiculaire à Fa. L'angle D'OK sera l'angle de calage. — Une construction semblable faite sur le point mort haut, nous donnerait le même diamètre D'D' perpendiculaire à AG, et l'angle D'OA égal à Tangle D'OK pour angle de calage. — On en déduira que le recouvrement à l'introduction du bas est OB', et que le recouvrement à l'introduction du haut est OE.
Pour l'évacuation, prenons A/=mK = 0,l de AK, et menons MR et LS perpendiculaires à D'D"; nous en déduirons les recouvrements à l'évacuation qui sont : ON pour le bas, et OP pour le haut. Ces deux recouvrements sont négatifs, parce que les points P et N sont avant la demi-course du tiroir.
Pour construire l'épure naturelle, il suffit d'appliquer la construction précé- •dente en tenant compte de la longueur des bielles. Nous reconnaîtrons dans cette construction que, quel que soit le genre de transmission de mouvement du piston à l'arbre de couche, la durée de l'introduction est toujours plus grande pour la course qui commence au point mort pour lequel la bielle et la manivelle sont en ligne droite et dans le prolongement l'une de l'autre. Nous désignerons par le mot majeur ou par la lettre m en indice, ce point mort et la course qui Jui correspond; et par le mot mineur ou par la lettre m en indice, l'autre point mort et la course qui lui correspond.
D'autre part, on sait que dans nos machines, le mouvement de rotation de Farbre de couche peut être considéré comme uniforme. Avec cette hypothèse, l'obliquité des bielles conduit à faire les remarques suivantes :
!• Pour des arcs égaux à décrire par la manivelle avant les points morts, les •chemins correspondants faits par les pistons sont inégaux ; et le chemin qu'il doit faire pour atteindre le point mort majeur est plus grand que celui qu'il doit faire pour atteindre le point mort mineur.
2* La vitesse du piston est plus grande en abordant le point mort majeur <[u'en abordant le point mort mineur.
3* L'avance à l'introduction et la compression au bout majeur, doivent être plus grandes que l'avance à l'introduction et la compression au boutmtVi^r.
4* L'avance à l'évacuation du bout mineur (qui a lieu quand le piston approche <1u point mort nui;e»r), doit être plus grande que l'avance à l'évacuation du bout tnajeur.
Cela dit, soit à déterminer les éléments d'un tiroir, avec les données suivantes :
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à xr- M j M' ^ ^o9 = 0,012 de la course.
AvmceàVintroduciion. .| ^^^ ^ ^^^^ _
Durée moyenne de Vintroduclion = 0,()5 de la course
Avance à F évacuation, •) t */ 11 çk \q ZI
Rajyport de la bielle du piéton à ia manivelle = 3 *
Rapport de la bielle d'excentrique à ton rayon =s 6 *
PI. IX
Soit Pu P., fig. 15,/?/. IX, la course du piston, représentée par le diamètre p. de la circonférence que décrit le bouton de sa manivelle. Prenons une longueur
égale à trois fois OP» , qui sera celle de la grande bielle, et déterminons les points P'a , P'„ , qui correspondent aux fins de course de cet organe.
Cela fait, prenons P'm A' = 0,012 de P'mP.; P'- D' = 0,008 de P'mP'. ; et enfin P'» C'= P'„ K'=0,65 de P'« P'..
Des points A',D',C' et K' comme centres et avec la grande bielle du piston pour rayon, décrivons des arcs de cercle qui coupent la circonférence aux points A,D, C, K. — Si les introductions pouvaient être égales pour les deux courses, Tintroduclion du bout majeur devrait commencer en A et finir en C ; et Tintroduction d u bout mineur devrait commencer en D et finir en K. D'après la construction expliquée avec l'épure circulaire, la course du tiroir devrait se faire suivant EE' perpendiculaire à AC, pour la course majeure^ et suivant NN' perpendiculaire à DK pour la course mineure. C'est-à-dire que pour obtenir l'égalité d'introduction pour les deux courses, il faudrait que l'angle de calage eut deux valeurs: l'une EOP. pour la course majeure et l'autre NOP„ pour la course mineure. Comme cela est impossible à obtenir, nous allons chercher quel est la valeur qu'il convient d'adopter pour l'angle de calage.
Disons d'abord qu'il n'y a pas lieu de chercher à renfermer dans des limites très-étroites, la différence des introductions pour les deux courses. Cette diflFérence n'est d'ailleurs pas défavorable au bon fonctionnement de la machine. En effet, puisque l'inertie des pièces animées du mouvement de rotation rend le mouvement de l'arbre à peu près uniforme, et que par suite de l'obliquité de la grande bielle, le piston va plus vite en terminant sa course mineure qu'en terminant sa course majeure, il est bon que la pression de la vapeur se maintienne moins forte pendant la fin de la première course que pendant la fin de la seconde. Néanmoins, la différence des deux introductions ne doit pas aller au-delà de 0,15, même avec une faible introduction moyenne, et on peut la réduire, dans certains cas, comme pour les machines à pilon par exemple, à 0,06, quand l'introduction moyenne est assez forte.
Cela dit, si nous adoptons EE'pouf direction de la course du tiroir, l'introduction du bout majeur vaudra bien 0,65 de la course, mais l'introduction du bout mmctcr. sera considérablement réduite; elle ne vaudra plus que P. jf, correspondant à 0,486 de la course, et la moyenne des deux introductions sera seulement de 0,568 plus faible que la valeur assignée ; enfin, la différence entre les
* Nous avons pris à dessein des bielles courtesi afin de mieux faire ressortir leur influence sur IcB éléments de la régulation.
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deux introductions vaudra 0,164. — Si nous adoptons NN' pour direction de la course du tiroir, Tintroduction du bout mineur restera égale à 0,65, mais Tintroduction du bout majeur atteindra Ph^, correspondant à 0,784 de la course. Cette fois, la valeur moyenne des deux introductions vaut 0,717; elle est plus grande que la valeur assignée, et la différence entre les deux introductions est de 0,134. — Par suite, ni l'une ni l'autre des directions EE', NN', ne conviennent pour la course du tiroir. L'angle de calage est trop grand dans le premier cas, et trop petit' dans le second. On lève la difficulté en prenant pour direction de la course du tiroir, la ligne SP, bissectrice de l'angle NOE ; Tangle de calage aura alors pour valeur S OP. .
Convenons maintenant du mode de transminssion de mouvement du piston et du tiroir, et du genre de ce dernier :
10 Machine à bielle directe y avec un tiroir en coquille également à bielle directe.
Le point mort bas du piston est en Pm , et le point mort haut en P„ . — Le tiroir monte pour démasquer Torifice d'introduction du bas, et le point S est son point mort haui (nous supposons que la circonférence de la figure représente aussi celle qui décrit le bouton de la manivelle du tiroir). D'après cela, quand les deux manivelles sont en OA,le pied de bielle du tiroir est en ai,la longueur Afl,, étant égale à 6 fois OA, d'après nos données.
Déterminons avec le même rayon Aaj, le point t/^, où se trouve le pied de bielle du tiroir lorsque les manivelles sont en D, point qui correspond à l'avance à l'introduction du haut. — Puis, des points a^ et d^ comme centres, et toujours avec Aa^ pour rayon, décrivons les arcs de cercle Aa et Ld, — L'ouverture de l'orifice de l'introduction du bas aura lieu au point A, et la fermeture au point a; l'ouverture de l'orifice d'introduction du haut aura lieu au point D, et la fermeture au point d. — Cherchons les positions a' et d' du pied de la grande bielle qui correspondent aux points a et (2 de la circonférence, nous aurons :
P'm a' pour durée de Vintroduction du bas. Vmd' pour durée de Vintroduction du haut.
Nous mesurerons tout à l'heure la valeur de ces introductions. Les arcs de cercle Aa et Drf, coupent le diamètre SP des points morts du tiroir, aux points m et g, et nous en déduisons :
Om pour recouvrement à Vintroduction du bas, Oq pour recouvrement à Vintroduction du haut, mS pour ouverture maximum à Vintroduction du bas, qP pour ouverture maximum à Vintroduction du haut.
Passons aux orifices d'évacuation. Prenons sur la course P'm P'« du pied de bielle du piston, les longueurs P'mG'=012 de P'm P'm et P'm B'= 0,08 de P'« P'm, valeurs données pour les avances à l'évacuation. Avec la grande bielle pour rayon, déterminons les points G et B de la circonférence qui correspondent aux points G' et B'; puis avec la bielle du tiroir pour rayon, déterminons les points Çi et bi qui correspondent aux points G et B. Retournons le compas, et des points Çi et b^ comme centres, décrivons les arcs G^ et Bfr,
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qui coupent le diamètre SP aux points p et n. L*ôvacuation du bas commencera en B et se finira en b ; Tévacuation du haut commencera en G et se finira en ^. Nous aurons de plus :
— On pour recouvrement à Vévaeuaiion du ba$.
+ 0/7 pour recouvrement à Vévacuation du haut,
yiP pour ouverture maximum à Vévacuation du bat.
^S pour ouverture maximum à Vévacuation du haut.
D'autre part, déterminons avec la grande bielle pour rayon, les points fr'et^ de la course du pied de bielle qui correspondent aux points & et ^ de la circonférence, et nous aurons :
b'^u. pour la compression du bas.
g'Vm pour la compression du haut ,
2* Machine à bielle directe et tiroir enDà bielle en retour.
Le tiroir en D descendant pour ouvrir à l'introduction du bas, son point mort bas est en S, et comme la bielle est en retour, la course du pied de bieilo se fait sur la droite de la figure, et se confond avec la course du pied de bielle du tiroir en coquille à bielle directe. Par suite, avec les mêmes données, nous obtiendrons absolument la même régulation avec les deux tiroirs. Les points morts des distributeurs seront seulement de noms contraires.
3* et k'' Machine à bielle directe et tiroir en coquille à bielle en retour, ou tiroir enD à bielle directe.
Dans ces deux cas, la course du pied de bielle du tiroir est sur la gauche de la figure, chaque tiroir conservant d'ailleurs les noms de ses points morts. — En effectuant les constructions que nous avons indiquées pour le premier cas, nous arrivons aux mêmes valeurs pour les introdudiont, les avances et les compressions; mais les recouvrements et les ouvertures maximum des orifices n'ont plus les mômes valeurs. — On trouve ainsi :
Otn' pour recouvrement à Vintroduction du bas.
Oq' pour recouvrement à Vintroduction du haut.
wi'S pour ouverture maximum à Vintroduction du bas.
q'P pour ouverture maximum à Vintroduction du haut. -f On' pour recouvrement à Vévacuation du Ifos, + 0;/ pour recouvrement à Vévacuation du haut,
n'P' pour ouverture maximum à Vévacuation du bas.
p'S* pour ouverture maximum à Vévacuation du fiaut.
5* et 6* Machine à bielle en retour et tiroir en coquille à bielle directe, ou tiroir en D à bielle en retour.
Si la machine est à bielle en retour, P» est le point mort haut, et Pn» le point mort bas ; mais cela ne change pas les valeurs relatives de nos avances. Le tiroir étant en coquille à bielle directe, il faut que la course du pied de bielle de cet organe soit sur la gauche de la figure, le point S étant son point mort bas. Il en sera de même pour le tiroir en D à bielle en retour, nous trouverons poar ces deux cas, les recouvrements affectés du prime.
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7* et 8* Machine à hieUe en retour et Itrotr en coquille à bielle en retour, ou tiroir en D à bielle directe.
Dans le premier cas, le point S est le point mort bas du tiroir, ce dernier étant en coquille, et le pied de bielle de cet organe est à droite de la figure, puisque la bielle est en retour. Dans le second cas, le tiroirétant en D, le point S est le point mort haut; et la bielle étant directe, la course de ce pied de bielle est encore à droite de la figure. — Dans les deux cas, les recouvrements sont désignés par les lettres non affectées du prime.
5. — En résumé, nous venons de trouver les éléments d'un tiroir pour les 8 cas qui peuvent se présenter, abstraction faite des machines oscillantes. Ces 8 cas ne donnent que deux séries de valeurs pour les éléments du tiroir, et en formant un groupe de tous les cas où ces éléments sont rigoureusement les mêmes, on a :
!•» groupe.
2» groupe.
machine à bielle directe
machine à bielle en retour
machine à
bielle directe
machine à
bielle en retour
I tiroir en coquille à bielle directe, tiroir eu D à bielle en retour.
i tiroir en coquille à bielle en retour, tiroir en D à bielle directe.
I tiroir en coquille à bielle en retour, tiroir en D à bielle directe.
I tiroir en coquille à bielle directe, tiroir en D à bielle en retour.
Il importe de remarquer que toutes les machines à pilon actuelles rentrent dans le premier groupe, ces machines étant à bielle directe et leurs tiroirs étant en coquille, également à bielle directe. 11 en est de même des machines à bielle en retour: 1* du type d'Indret avec tiroir en D, {sect. 1, pi. III, et sed. 1 et 2, pi. ÏV); 2* du type du Creuset {sect. 2, pL III).— Le second groupe renferme les machines à bielle en retour: !• du type Mazeline, {sect. 2 et3,p/. I); 2* du type Dupuy de Lôme, construites par les forges et chantiers de la Méditerranée (icct. 3, pi. III).
Les seules différences de régulation portant sur les recouvrements, et par suite sur les ouvertures maximum des orifices, nous allons examiner à ce point de vue, cfuels sont le genre de tiroir et celui de sa transmission de mouvement qui doivent donner les meilleurs résultats.
Relevons en grandeur absolue sur la circonférence fig. 15, p/.IX, les ouvertures maximum des orifices, nous trouvons:
Ouverture maximum à l'introduction . .
Ouverture maximum à l^évacuation. • .
POUR LES MACHIHBS DU
l«r Groupe.
millimètres
course majeure 6,36
course mineure 8,28
moyenne 7,32
cAté majeur 15,45
cété mineur 12,12
moyenne 13,785
2« Groupe.
millimètres 8,16 6,48 7,32
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Les ouvertures maximum moyennes ont même valeur dans les deux groupes; il n'y a par suite à discuter que sur les valeurs comparatives de chaque course.
Rappelons que Tintroduction est toujours plus grande pour la course majeure que pour la course mineure. D*autre part, non-seulement le piston atteint plus vite sa vitesse maximum pendant la première course que pendant la seconde, mais encore sa vitesse moyenne est plus grande pendant l'introduction de la course majeure que pendant Tintroduction de la course mineure. Il suffît pour s'en convaincre, de considérer que les arcs Aa et ï>d qui diffèrent très-peu, et qui seraient rigoureusement égaux si les avances angulaires à l'introduction étaient elles-mêmes égales, correspondent à des fractions de courses inégaies, la plus grande appartenant à la course majeure.
Au point de vue qui nous occupe, il est avantageux que l'ouverture maximum à Pintroduclion soit plus grande quand le piston a une plus grande vitesse, et par suite corresponde à la course majeure de ce piston. La régulation du deuxième groupe est donc préférable.
En considérant les ouvertures à l'évacuation, il faut tenir compte, 1* de la vitesse plus grande que possède le piston avant et après le point mort majeur qu'avant et après le point mort mineur; 2' de ce que le mouvement de rotation n'étant pas rigoureusement uniforme, l'influence de l'obliquité de la bielle se fait sentir sur le couple de rotation, dont la valeur moyenne est plus forte aux environs du point mort majeur qu'aux environs du point mort mineur *. Cela tient à ce que les deux points, l'un de vitesse maximum et l'autre de vitesse minimum, qui comprennent entre eux les points morts (n* 48^ du G^ Traité), sont plus rapprochés pour le premier point mort que pour le second ; et enfln, 3* de ce que la quantité de vapeur à faire évacuer est plus grande du côte majeur que du côté mineur.
Les deux premièi'es considérations conduiraient à faire plus grande l'ouverture de l'évacuation du bout mineur, tandis que la troisième conduirait à faire plus grande l'ouverture de l'évacuation du bout majeur. En pratique, il faut tenir compte de la valeur des deux premières considérations sans sacriGer absolument la troisième, et la régulation du deuxième groupe est encore celle qu'il faut adopter, car la régulation du premier groupe ne donnerait satisfaction qu'à la troisième considération ci-dessus, en sacrifiant absolument les deux premières. — Avec la régulation du deuxième groupe, l'ouverture maximum à l'évacuation du bout majeur est la plus faible; mais la différence des deux ouvertures maximum est en nombre rond de 0,1 de la plus grande, quantité relativement peu importante. En effet, l'évacuation est non-seulement une question d'ouverture des orifices, mais encore une question de temps et une question d'ouverture aux premiers instants de l'évacuation ; car on sait en effet, que la plus grande partie de la vapeur du cylindre doit s'être évacuée quand le piston passe au point mort. Or avec la régulation du deuxième groupe, les
* La plus grande vitesse de Parbre au point mort majeur est surtout sensible avec les bielles courtes, et notamment dans les machines oscillantes ob la bielle est trèscourte au point mort majeur^ et augmente de toute la course pour le point mort mineur.
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ouvertures à TévacuatioD sont sensiblement les mêmes quandie piston achève sa course; donc si Ton suppose que le mouvement de Tarbre est uniforme, Torifice d'évacuation du bout majeur s'ouvrant plus tôt que Torifîce du bout mineur, puisque BP» est plus grand que GPh, Tévacuation du bout majeur est facilitée. Mais nous avons dit que la manivelle du piston passait plus rapidement au point mort majeur qu'au point mort mineur ; par suite, Tévacuation du bout majeur aura plus de temps pour s^effectuer avant le renversement de marche du piston. Finalement, la troisième considération ci-dessus n'est pas sacrifiée, et la régulation du deuxième groupe qui donne seule satisfaction au deux premières^ est celle qu'il convient d'adopter.
Éléments de la ré^^lation donnés par l'épure naturelle. Pour compléter cette étude et montrer le parti que l'on peut tirer de répure naturelle, relevons les éléments de la régulation et les résultats obtenus sur la fig. 15, pL IX. Nous trouvons d'abord :
Durée de l'introduction.
côté majeur 0,725
côlé mineur 0,576
moyenne 0.6505
La mo^'enne est bien celle que nous cherchions; mais la différence 0,149 qui existe entre les deux introductions, est un' peu grande. La valeur de cette différence tient surtout k la petitesse de longueur de bielle (== 3 fois la maaivelle) que nous avons choisie pour l'épure; elle serait beaucoup plus faible avec une bielle plus longue, et deviendrait même nulle avec une bielle infinie. Cette différence s'accentue de plus en plus à mesure que la valeur moyenne des introductions diminue; elle s'affaiblit, au contraire, à mesure que la valeur moyenne des introductions augmente. Dans tous les cas, comme nous l'avons dit ci-dessus, les valeurs relatives des introductions s'accommodent bien avec l'influence de l'obliquité de la bielle sur le couple de rotation, influence qui est d'autant plus grande que la bielle est plus courte.
Pour les machines à pilon, il est avantageux, eu égard à l'influence du poids du piston et de son attelage, de réduire le plus possible la différence des deux introductions. On obtient ce résultat en diminuant l'avance à l'introduction du bout majeur^ et en augmentant au contraire, celle du bout mineur. Cette modification des avances est d'ailleurs rationnelle, en' raison de l'influence des poids.
Pour les périodes de compression, nous relevons sur l'épure fig, 15, p/. IX :
i côté majeur. 0,185 côté mineur 0,125 moyenne 0,155
Ces deux valeurs de la compression sont dans un bon rapport; seulement, leur moyenne est un peu forte. On pourrait la diminuer en augmentant les avances à l'évacuation, ce qui conduirait à une diminution des recouvrements à l'évacuation, sans que l'on soit obligé de toucher à l'angle de calage. Les courbes d'indicateur relevées sur la machine en fonction indiqueront sûrement si cette modification est ou non utile.
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Pour les machina à pilon, on pourrait, comme pour les avances à Tintroduction, diminuer la compression du côté ma/ettr et augmenter celle du côté mineur, en augmentant Tayance à Tôyacuation pour le premier bout du cylindre et en diminuant celle du second. Cette opération ne conduit encore qu'à une simple modification du recouvrement à l'évacuation.
Enfin, Tangle de calage relevé sur Pépure vaut 132%5. Cet angle est peutêtre un peu grand \ mais il n'a rien d'exagéré, eu égard aux régulations actuelles, la durée moyenne de Fintroduction étant seulement de 0,65.
Il reste maintenant à déterminer les dimensions du tiroir et des orifices du cylindre. — Le rapport (a) du tableau A de VAUag, donne le moyen de fixer, par voie de comparaison, la section totale de chaque orifice du cylindre, eu égard au volume moyennement engendré par le piston dans une seconde. Les dimensions connues du cylindre permettent de fixer la longueur (la plus grande possible) que l'on peut donner aux orifices, et d'en déduire par suite, leur hauteur h. Cette dernière quantité connue, les rapports (v) du tableac A (suite), donnent le moyen de proportionner les ouvertures maximum des orifices en fonction de la hauteur h. On peut opérer sur l'introduction ou sur l'évacuation; prenons par exemple :
Ouverture maximum moyenne à V évacuation = 1,4 A.
Cette ouverture maximum moyenne a, d'après l'épure, une valeur absolue
13 785 de 13"",785. On en déduit A = ' = 9"-,84, quantité qui doit représenter
*>^ la hauteur de l'orifice sur l'épure. Cette dimension donne, d'après les résultats recueillis plus haut :
72 32 Ouverture maximum moyenne à Viniroduetion == q-L- h = 0,144 A.
Ce rapport est parfaitement acceptable d'après les résultats fournis par les rapports (v) du tableau A {tuile).
Finalement, l'échelle de la figure; au point de vue du tiroir et des orifices du
cylindre, est égale à -^
C'est à l'aide de la dimension Q^'jS^ qui représente sur l'épure la hauteur des orifices, que ces derniers ont été tracés, à droite et à gauche de la figure. Ces orifices sont d'ailleurs disposés, le long de la course du pied de bielle du tiroir, comme dans une épure de régulation.
Il ne reste plus qu'à relever sur l'épure, et à l'échelle indiquée ci-dessus, les valeurs des recouvrements, pour être en mesure de construire le tiroir. — Les recouvrements à l'introduction, pas plus que les recouvrements à l'évacuation, ne sont égaux entre eux; il y a même, sur notre épure, une différence sensible entre leurs valeurs. Cela tient à l'obliquité de la bielle du tiroir, mais non pas à celle du piston, et de plus à ce que les avances ne sont pas égales pour les deux points morts.
Pour le cas d'une machine oscillante, la construction de l'épure naturelle se ferait comme il est expliqué ci-dessus, en tenant compte :
1* De ce que la longueur de la bielle du piston, qui est variable, a pour valeur.
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en chaque point de la rotation, la distance de Taxe du tourillon d'oscillation du cylindre au centre du bouton de la manivelle.
2^ De ce que le tiroir, qui e$t toujours on coquille, est conduit comme par une bielle renversée, à cause du levier de transmission de mouvement que nécessite l'emploi de Tare de Penn.
On trouvera dans la Note qui précède les tableaux de V Atlas j une régulation complète étudiée par la méthode que nous venons d'exposer. Cet exemple suffit pour montrer tout le parti que Ton peut tirer de cette méthode, aussi simple que pratique. Il va de soi que l'épure doit être construite à grande échelle.
N^ 70, Courbes de péi^lation des machines l^oolf, A eylindres bout d bout ou oôte d oôte points morts (communs. — Dans les machines à cylindres bout à bout, les pistons des cylindres conjugués sont montés sur une tige commune, et la somme des travaux développés sur les deux pistons est transmise à l'arbre de couche par la même bielle. Il n'y a par suite, aucun intérêt à ce que les deux cylindres produisent la même quantité de travail. — Avec un espace neutre de volume détemiiné entre les deux cylindres, la régulation doit être établie de manière à diminuer le plus possible la dépression de l'évacuation du cylindre admetteur à l'introduction du cylindre détendeur. — Presque toujours, les deux tiroirs sont conduits par le même excentrique, et les différences de régulation qui peuvent exister pour ces deux organes, proviennent des différences de recouvrements.
Dans les machines à cylindres côte à côte, les pistons arrivent en même temps à leurs points morts de noms contraires ; chaque piston a une transmission de mouvement distincte, et actionne une manivelle spéciale; ces manivelles étant calées à 180**, il n'y a pas un intérêt majeur à ce que les deux cylindres conjugués produisent le même travail; mais il est bon, pour la moindre fatigue des pièces, que ces travaux diffèrent peu.
I. — lilachines l^oolf, d cylindres bout d bout points morts (sommuns. — La fig. l, pLX, représente l'épure de régulation des machines à pilon à deux paires de cylindres bout à bout, du paquebot transatlantique la France^ type de Maudslay (n* 275). Nous avons expliqué au n® 21 0, du Orand Traité ^ la manière de procéder pour relever les éléments nécessaires au tracé d'une épure de régulation, et au n® 2134 ^^ même Traité, la construction et l'usage de répure sinussoïdalej la seule qui reste employée aujourd'hui. Il n'est
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pas, par suite, nécessaire de revenir sur ces questions, et nous allons analyser sans autre explication, la régulation de la machine dont il s'agit. On trouvera d'ailleurs dans les tableaux A et A {suite), les valeurs des divers éléments de la régulation qui nous occupe.
Les courbes dont les noms des points morts portent le chiffre 1, appartiennent à la paire de cylindres arrière, et conviennent aux deux pistons ainsi qu'aux Fig. 1, deux tiroirs de cette paire de cylindres. Les courbes dont les noms des points PI. X. morts portent le chiffre 2, appartiennent à la paire de cylindres avant, et conviennent aux deux pistons ainsi qu'aux deux tiroirs de cette paire de cylindres. — Les courbes des tiroirs dont les points morts portent les chiffres V et 2% correspondent à la marche arrière. — Enfin, les orifices dans lesquels se trouve la lettre A, appartiennent aux cylindres admetteurs, et ceux dans lesquels se trouve la lettre D, appartiennent aux cylindres détendeurs. — On remarquera sans doute que, contrairement à ce qui se fait le plus habituellement, nous avons croisé les orifîces d'introduction et ceux d'évacuation, au lieu de laisser les oriGces d'introduction d'un même côté, et ceux d'évacuation de Fautre. Nous avons adopté cette disposition, qui ne gêne d'ailleurs nullement pour la lecture de l'épure, afîn de rendre plus distincts les orifices d'évacuation, qui se croisent lorsque les recouvrements sont négatifs.
Les deux tiroirs de la même paire de cylindres sont conduits par le même excentrique; il n'y a, par suite, qu'un seul angle de calage. — Les recouvrements à l'introduction dea cylindres admetteurs sont plus faibles que ceux des cylindres détendeurs ; il en résulte une plus grande avance à l'introduction et une plus grande période d'introduction pour les premiers cylindres que pour les seconds. Par contre, les recouvrements à l'évacuation des cylindres admetteurs sont plus forts que ceux des cylindres détendeurs ; il en résulte une plus faible avance et une plus grande période de compression pour les premiers cylindres que pour les seconds.
Du côté de l'introduction, les différences des avances n'ont pas grande importance, pourvu que chacune de ces avances soit suffisante, parce que les actions de ces avances s'ajoutent pour détruire l'inertie des pistons au moment où ils vont arriver au point mort. A ce point de vue, le cylindre admetteur consHéré isolément, est dans de bonnes conditions. Pour le cylindre détendeur, le tiroir est à double orifice et démasque rapidement une grande section, de sorte qu'il n'y a pas à craindre du retard dans l'établissement d'équilibre de pressioi: entre la boite ii tiroir et le cylindre.
La diminution de l'introduction du cylindre détendeur, par rapport à celle du cylindre admetteur, a pour effet de laisser une plus grande quantité de vapeur dans l'espace neutre entre les deux cylindres, et de préparer, par suite, une pression initiale plus élevée à l'introduction suivante du cylindre détendeur. Cela résulte de ce que cette vapeur est comprimée dans l'espace neutre par la marche du piston du cylindre admetteur (n^ 69)i), jusqu'au moment où commence la période de compression de ce cylindre.
Du côté de l'évacuation, l'avance du cylindre détendeur a été déterminée indépendamment de toute considération relative au fonctionnement au Woolf, et
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comme s'il s'agissait d'un cylindre ordinaire. Cette avance dépasse un peu la moyenne ordinaire de 0,10 de la course; cela tient à ce que la pression initiale d'évacuation du cylindre détendeur est assez faible.
Pour le cylindre admetteur, l'avance à l'évacuation est un peu inférieure à la valeur moyenne qu'on lui attribue généralement dans une machine ordinaire; mais ici il n'y a aucun intérêt à donner à cette avance une grande valeur, parce que la vapeur qui évacue ne va pas se condenser ; il suffît que l'équilibre de pression entre le cylindre admetteur et l'espace neutre, ait eu le temps de s'établir au moment où les pistons arriveront à leur point mort. Par suite, l'avance à l'évacuation du cylindre admetteur peut être diminuée en môme temps que le volume de l'espace neutre compris entre les deux cylindres.
Les actions des deux périodes de compression s'ajoutent, pour les deux cylindres, afin de préparer le travail de l'avance à l'introduction et changer le portage des articulations avant que cette avance à l'introduction ait lieu.
La période de compression du cylindre admetteur, dont la valeur est considérable parce que l'avance à l'évacuation est faible, commence la première et se fait avec de la vapeur à une pression relativement élevée et qui dépasse généralement une atmosphère; son action est considérable, bien qu'elle se fasse sentir sur un piston de faible diamètre, et il suffit d'une période de compression très-modérée au cylindre détendeur, pour parfaire le travail dévolu à celte partie de la régulation. D'ailleurs, comme les pistons de pompe à air sont conduits par les tiges des pistons moteurs, à l'aide d'une transmission par balanciers, la résistance de ces pompes vient en aide aux périodes de compression. Comme ces pompes sont à simple effet et que les mouvements de leurs pistons sont de sens contraires des mouvements des pistons moteurs, c'est surtout au point mort haut de ces derniers pistons que la résistance des pompes se fait sentir, alors que les fluides extraits du condenseur sont introduits dans les bâches. Cette résistance des pompes à air tend par suite à annuler le poids des pistons moteurs et de leurs attelages, dont l'action se fait sentir pendant la course montante.
II. — Macliiiies l^oolf, A cylindres côte à, côte points
morts â t80\ — La fig. 2, pL X, représente les courbes de régulation de deux cylindres conjugués des machines Woolf, à deux paires de cylindres côte à côte points morts à 180*», de Y Étoile du Chili^ type des Forges et chantiers de la Méditerranée (n° 27,). — Les courbes dont les noms des points morts sont suivis de la lettre A, appartiennent au cylindre admetteur ; les autres, dont les noms des points morts sont suivis de la lettre D, appartiennent au cylindie détendeur.
Nous remarquons d'abord que les avances à Tintroduction du cylindre admetteur sont assez faibles, tandis que celles du cylindre détendeur sont relati- '^ ^' vement fortes. Cela tient à ce que les pistons dos deux cylindres ayant des ^*-^transmissions indépendantes, les avances doivent être en rapport avec le mode de fonctionnement de chacun de ces cylindres. Or pour le cylindre admetteur,
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la pression initiale est très-ôlevée, tandis qu'elle est faible pour le cylindre détendeur: d'où déplus grandes avances pour ce dernier.
La valeur moyenne de Tintroduction est un peu plus forte pour le cylindre détendeur que pour le cylindre admetteur, en raison de ce que les avances sont plus grandes pour le premier cylindre, Tangle de calage des excentriques étant le même pour les deux. D'après les valeurs des efforts moyens inscrites au TABLEAU C, lo Cylindre détendeur produit deux fois plus de travail que le cylindre admetteur. Cette circonstance ne présente pas un grand inconvénient parce que Pappareil complet comporte deux paires de cylindres, et que les cylindres admetteurs d*un côté, et les cylindres détendeurs de Tautre, agissent sur des manivelles calées à angle droit. Il est bien évident qu'il eût été préférable, au point de vue de la régularité de la rotation, de faire travailler également tous les cylindres ; mais on ne pourrait obtenir cette égalité de travail qu'en diminuant notablement l'introduction des cylindres détendeurs, ce qui aurait pour effet d'augmenter la contre-pression des cylindres admetteurs. Or, la diminution d'introduction des cylindres détendeurs aurait nécessité l'augmentation de Pangle de calage de leurs excentriques ; cet angle aurait eu par suite, une plus grande valeur que pour les cylindres admetteurs, et il en serait résulté des difficultés pour le renversement de marche, la mise en train étant du système Mazeline, Ces difficultés se seraient trouvées accrues par le fait même de la diminution de l'introduction, puisqu'on introduit directement dans les cylindres détendeurs pour les mises en marche.
Les avances à l'évacuation et les périodes de compression ont k peu près la môme valeur moyenne pour les deux cylindres, et cette valeur moyenne est convenable. Seulement, comme la machine est à pilon, on ne remarque pas l'écart qui existe d'habitude entre l'avance à l'évacuation du haut et celle du bas, et entre la compression du bas et celle du haut, les deux premières valeurs étant généralement plus fortes que les secondes. Gela tient à l'influence du poids des pistons, qui se fait sentir pendant la course montante de ces organes, et qui nécessite une compression plus forte vers le point mort haut, en permettant de réduire celle du bas. Ajoutons cependant que pour le cylindre admetteur, dont les tiges du piston conduisent l'une les pompes à air et l'autre la pompe de circulation, les résistances de ces pompes, qui se font surtout sentir pendant la course montante des pistons moteurs, vient en aide au travail de la compression.
N^ ^70, Courbes de réi^lation des machines 'Woolf, à. deux cylindres côte â. côte points morts â 90^. — Dans ce
genre de machines, Tappareil complet ne comportant que deux cylindres dont les pistons agissent sur des manivelles calées à angle droit, la régulation doit avoir pour but d'établir, au moins pour la marche à toute puissance, l'égalité de travail dans les deux cylindres. On sait d'un autre côté (n* 69j), que les évacuations du cylindre admetteur s'ouvrent un peu après que le piston du cylindre détendeur a commencé sa course, et qu'il y a par suite une double introduction dans ce cylin-
PI. X
RÉGULATION DES MACHINES WOOLF. — N« 70, 303
dre,. d'où résulte forcément une perte de travail. La régulation doit être faite en vue de réduire cette perte à un minimum.
La fig. 3, pi. X représente les courbes de régulation des deux cylindres Woolf à pilon, du porteur maritime le Henri IV ^ type des Forges et chantiers de la Méditerranée (n** 28|). Les tableaux A et A [suite) donnent tous les résultats de cette régulation.
Les tiroirs sont conduits par des secteurs distincts, dont les excentriques ont d'ailleurs le même angle de calage; mais les courses des distributeurs et les dimensions des orifices sont différentes. L'organe qui a les plus grandes dimensions appartient au cylindre détendeur, ce qui facilite l'établissement d'équilibre de pression entre la boîte à tiroir et le cylindre, d'une part, et entre le cylindre et le condenseur, d'autre part. Ces plus grandes dimensions sont motivées par les faibles différences de pression qui déterminent l'écoulement de la vapeur.
On remarque tout d^abord, que les avances à Tintroduction, d'ailleurs égales p. pour les deux cylindres, sont très-faibles; elles ne valent que 0,002 de la course pour chacun des bouts des cylindres. Cette faiblesse des avances, comparativement à ce qui se fait pour une machine à détente simple, s*explique par ce fait que dans le fonctionnement au Woolf, la contre-pression au cylindre admetteur est beaucoup plus forte et la pression au cylindre détendeur beaucoup plus faible que dans une machine ordinaire ; d'où résulte que le travail de la compression est plus efficace pour arrêter le piston. D'autre part, pour le cylindre admetteur, dont le piston supporte les plus grandes différences de pression {n* 69s), l'action de la pompe à air et celle de la pompe de circulation qui sont conduites par ce piston (n* 28i), s'ajoutent à l'action de la compression, et motivent une faible valeur de cet élément ainsi que de l'avance à l'introduction. Enfin, l'égalité d'avance pour les deux bouts du cylindre, s'explique par ce fait que la machine étant à pilon, le poids des pistons s'ajoute à l'inertie lorsque ces organes marchent vers le bout mineur, tandis qu'ils se retranchent de l'inertie lorsqu'ils marchent vers le bout majeur. On a par suite réduit la différence des avances qui existe dans les machines horizontales, en faveur du bout majeur du cylindre.
Les périodes d'introduction naturelle sont à très-peu près les mêmes pour les deux bouts de même nom des cylindres. D'après les résultats des essais (tableau C), le travail du cylindre admetteur et celui du cylindre détendeur sont dans le rapport de 8 à 9 environ. On ne pourrait arriver à l'égalité de travail des deux cylindres, tout en conservant la même puissance, qu'en augmentant l'introduction du cylindre détendeur, ce qui ferait diminuer la valeur moyenne de la contre-pression dans le cylindre admetteur, et augmenterait par suite le travail de ce cylindre. Mais la différence des travaux qui se manifeste lors de la marche à toute puissance, disparaît en service courant, par suite de la diminution d'introduction au cylindre admetteur par l'organe de détente variable, et il arrive même un moment, avec 0,5 d'introduction au cylindre admet-
504 RÉGOLATION DES MACHINES WOOLF. — N*» 70,
leur, par exemple, que ce dernier cylindre travaille plus que le cylindre détendeur. Cela résulte de ce que la diminution de la contre-pression au cylindre admetteur et de la pression dMntroduction au cylindre détendeur, provenant d'une plus grande détente dans le premier cylindre, fait sentir son action pendant toute la course des deux pistons, tandis que pour le cylindre admetteur, la diminution de pression ne se fait sentir que pendant la période de détente.— Si l'introduction du cylindre admetteur était assez réduite, pour que la pression de la vapeur à fin de course du piston, fut égale.à la contre-pression du cylindre détendeur, le travail de ce dernier cylindre serait nul.
A un autre point de vue, il y a intérêt, pour faciliter les mises en marche, que rintroduction du cylindre détendeur soit la plus grande possible, et la diflférence des travaux des deux cylindres, à l'allure moyenne de route, n'est pas suffisante pour motiver une diminution d'introduction du cylindre détendeur qui pourrait devenir gênante pour les manœuvres.
Les avances à l'évacuation et les périodes de compression ont la même valeur moyenne de 0,084, qui serait un peu faible pour une machine ordinaire. Nous avons déjà dit que l'action de la pompe à air et de la pompe de circulation dispensaient d'avoir de fortes compressions ; toutefois, les avances à l'évacuation pourraient être un peu plus grandes, surtout au cylindre admetteur, aGo d'introduire le plus tôt possible dans le cylindre détendeur, la nouvelle vapeur qui évacue le premier cylindre. La faible valeur de ces avances, résulte d'ailleurs de la grande valeur de la période d'introduction, et par suite de l'angle de calage qui lui convient. En conservant la valeur de cet angle de calage, les avances à révacuation ne pourraient être augmentées qu'en diminuant sur les recouvrements, ce qui réduirait les périodes de compression à des valeurs insuffisantes.
N^ 70, Courbes de rég^ulation des machines IVcMilf, â trois cylindres ég^aux côte à, eôte points morts À 90° et
185^. — Dans les premières machines Woolf à trois cylindres égaux mises en sei*vice dans la marine, les manivelles étaient calées à 120°, et se partageaient le cercle dans Tordre suivant pour la marche avant : cylindre avant qui est un détendeur, cylindre milieu qui est Tadmetteur, et cylindre arrière qui est le deuxième détendeur. De plus, dans ces macliines, la vapeur qui évacuait le cylindre admetteur se rendait dans un réservoir dont le volume était environ double de celui d'un cylindre, puis elle était distribuée dans les cylindres détendeurs. La pression absolue aux chaudières étant de 2**,75, l'introduction était réglée de la manière suivante :
Cylindre milieu ou admetteur 0;81 de la course
Cylindre détendeur avant 0,765 —
Cylindre détendeur arriére 0,770 —
Dans ces conditions, avec le réseiToir intermédiaire et en prenant pour tenue de comparaison le travail développé sur le piston du cy-
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lindie adinetteur, les travaux sur les pistons des trois cylindres se trouvaient répaitis de la manière suivante :
Travail du cylindre milieu ou ad metteur ],00
Travail du cylindre détendeur avant 0,53
Travail du cylindre détendeur arrière 0,51
Ainsi, le cy lindie adinetteur produisait à lui seul presque autant de travail que les deux autres cylindres réunis.
En supprimant le réservoir intemiédiaire, les travaux des trois cylindres se répartissaient comme suit :
Travail du cylindre milieu ou admetteur t ,00
Travail du cylindre détendeur avant 0,84
Travail du cylindre détendeur arrière 0,81
L'écart était beaucoup moins grand ; cependant le cylindre milieu travaillait encore trop, au détriment de la régularité de la rotation.
A la suite de divers essais, les introductions furent augmentées, parce que la machine ne dépensait pas toute la vapeur produite aux chaudières, et on leur donna les valeurs suivantes :
Cylindre milieu ou admclleur 0,892 de la course.
Cylindre détendeur avant 0,863 —
Cylindre détendeur arrière 0,860 —
Dans ces conditions, et toujours avec le réservoir intermédiaû-e supprimé , les travaax sur les pistons se trouvèrent ainsi répartis :
Travail du cylindre milieu ou admetteur := 1,00
Travail du cylindre détendeur avant . .= 0,60
Travail du cylindre détendeur arrière = 0,55
Ainsi l'augmentation de l'introduction aux trois cylindres avait eu pour effet d'accroître l'inégalité de travail sur les pistons ; il y avait pai- suite lieu de chercher dans une autre voie le moyen de corriger ce défaut. — On peut arriver à l'égalité de travail des trois cylindres :
V Par une augmentation delà pression initiale. — Cette augmenter tien a pour effet d'augmenter à la fois la pression du cylindre admetteur, la contre-pression de ce cylindi-e et la pression dans les cylmdres détendeurs. Mais comme la contre-pression de ces derniers cylindres n'est pas modifiée, leur travail augmente de toute la quantité correspondante à l'élévation de pression, tandis qu'il n'en est pas de même dans le cylindre admetteiu*, dont le travail augmente très-peu. La puisui. 20
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sance de la machine devient naturellement plus grande en raison de Télévation de pression. Si Ton veut conserver la même puissance, il faut diminuer le diamètre du cylindre admetteur.
2" Par une augmentation de V introduction du cylindre admetteur^ celle des cylindres- détendeurs n'étant pas modifiée. — Une plus grande introduction du cylindre admetteur, augmente d'une petite quantité la poussée moyenne sur le piston de ce cylindre, car elle ne se fait sentir que pendant une portion restreinte de la course ; tandis qu'elle augmente dans un bien plus grand rapport la contre-pression au cylindre admetteur et la pression aux cylindres détendeurs. Le travail de ces derniers cylindres est augmenté, tandis que celui du cylindre admetteur est diminué. La puissance de la machine est d'ailleurs plus grande en raison de la plus grande quantité de vapeur dépensée.
3** Par une diminution de Vintroduction des cylindres détendeurs, celle du cylindre admetteur n'étant pas modifiée. — Les cylindres détendeurs devant toujours absorber la même quantité de vapeur, et la prenant sous un volume moindre, doivent la recevoir à une pression plus élevée; d'où augmentation de la contre-pression du cylindre admetteur et de la pression initiale des cylindres détendeurs. Par suite,, augmentation du travail de ces derniers cylindres, et diminution du travail du premier. La puissance de la machine n'est d'ailleurs pas changée, puisqu'on dépense la même quantité de vapeur et au même degré de détente effective.
4** Par la combinaison des moyens 2^ et 3®, cest-à-dire en augmentant t introduction du cylindre admetteur et en diminuant en même temps Vintroduction des cylindres détendeurs.
Gonune le premier moyen ci-dessus n'était pas applicable avec les chaudières à faces planes, les deux suivants seuls ont été d'abord employés, et les introductions réglées à 0,88 pour le cylindre milieu ou admetteur, et à 0,78 pour les cylindres extrêmes ou détendeurs. — Dans ces conditions, et le réservoir intermédiaire étant toujours supprimé, le travail du cylindre admetteur étant représenté par 1, le travail moyen des cylindres détendeurs était représenté par 0,82, le travail du cylindre avant restant toujours un peu supérieur à celui du cylindre arrière.
Nous avons expliqué, au n** 69^, le mauvais effet que produit, sur l'emploi de la vapeur, la grande introduction des cylindres détendeurs, puisqu'il y a double introduction dans ces cylindi^es, qui reçoivent
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d'abord la vapeur raréfiée de l'un des bouts du cylindre admetteur, puis de la vapeur à une pression plus élevée provenant de l'évacuation de Tautre bout de ce dernier cylindre. La perte est surtout sensible dans le cylindre avant, qui reçoit une quantité notable de la nouvelle vapeur d'évacuation, quelques instants seulement avant la fermeture de son introduction, ce qui explique que ce cylindre produit plus de travail que celui de l'arrière. — Le calage à 90** des manivelles des cylinctes détendeurs remédie à cet inconvénient (n° 69,).
HodiHcatioius apportées aux éléments de la rég^nlatioii, poop obtenir Finéi^alité d'introduetion au eyllndre admetteoup et anx cylindres détendeurs. — Pour les appareils qui fonctionnent à une pression initiale de 2"*, 75, les introductions sont réglées, conune nous l'avons dit ci-dessus, à 0,88 pour le cylindre admetteur et à 0,78 pour les cylindres détendeurs. Avec les appareils qui fonctionnent à une pression initiale de 3^*,50, comme celui du Sanéy l'introduction qui était d'abord réglée à 0,66, pour les trois cylindres, a été augmentée et portée à 0,78 pour le cylindre admetteur. Mais des difficultés de mise en marche en arrière ont fait revenir à la régulation primitive.
L'inégalité d'introduction entre le cylindre admetteur et les cylindres détendeurs, peut s'obtenir sans difficulté quand les tiroirs sont conduits par des excentriques indépendants ; mais il n'en est pas de même avec la mise en train Mazeline, la seule employée avec ce genre de machines, et il en résulte une régulation un peu forcée^ qui ne convient pas également bien à la marche arrière et à la marche avant.
La fig. 60 représente la régulation primitive des machines du Sané, type ù'Indrei (n** 29s), ^^^^ 1^ même introduction dans les trois cylindres, et les modifications qu'on a fait subir aux éléments de cette régulation pour augmenter r introduction du cylindre admetteur.
Les tiroirs sont en D ; Tintroduction du bas cesse en n aux 0,60 de la course, et celle du haut en s, aux 0,72 -, la moyenne vaut 0,66. L'angle de calage a b vaut 51*.
On peut augmenter l'introduction du cylindre admetteur en diminuant l'angle d'avance de la manivelle de son tiroir, ce qui se traduit ici par une augmentation de Pangle de calage a h. Mais les avances à l'introduction deviennent alors trop faibles, et ce moyen seul ne suffit pas. On peut encore augmenter l'introduction en diminuant les recouvrements; mais les avances à l'introduction deviennent alors trop grandes, et ce deuxième moyen ne doit pas non plus être
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employé seul. — Il faut donc modifier à la fois Tangle de calage et les recou« vrements.
L'angle de calage qui était de 51», a été porté à 60», ce qui a donné, avec les mêmes recouvrements:
Introduction du bas (en o) . . .= 0,68 de la course.
Introduction du haut (en /) = 0,78 —
Moyenne = 0,73 —
Les recouvrements à Pintroduction ayant ensuite été diminués de 18"",5 pour le haut et de 17"", 6 pour le bas, afin d^ avoir des avances à l'introduction convenables, on a eu comme introductions :
Introduclion du bas (en p) =s 0,73 de la course
Introduction du haut (en i/] = 0,83 —
Moyenne = 0,78 —
D'un autre côté, la modification de l'angle de calage a réduit, en diminuant Tangle d'avance du tiroir, les avances à Tévacuation, savoir:
Pour l*évacualion du bas, de 0,13 de la course à 0,075
Pour l'évacuation du haut, de 0,11 — 0,060
La moyenne, de 0,12 — 0,067
Les dernières valeurs ayant été jugées trop faibles, il a fallu couper aussi sur les barrettes du tiroir, du cOlé de révacualion, les quantités ik =28"",5pour
Fig. 60. Rplalive aux modifications apportées aux élêmentii de la régulation, pour passer des introductions égales dans les machines à trois cylindres à une plus grande iulroduction au cylindre admelteur qu'aux cylindres détendeurs.
PJî.
Échelle de la course du piston = 1/22*. Echelle de la course du tiroir ■« 1/8*.
le haut, et m / = 35— ,3 pour le bas ; ce qui, comme on le voit sur répurc, a ramené les avances à leurs valeurs primitives, ou à peu près. Des modifications semblables ont été faites sur le tiroir du cylindre adniet-
Pi. X,
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leur des machines fonctionnant à 2**,75 de pression absolue, pour obtenir une introduction moyenne de 0,88 dans ce cylindre, en conservant une introduction moyenne de 0,78 pour les cylindres détendeurs.
Nous allons analyser maintenant, la régulation des principaux types de machines à trois cylindres.
Réfl^ulation actuelle des maoliines "Woolf à, trois oylindres. — I. Marenn^o. — La fig, 4, pL X, représente Tépure de régulation des machines Woolf, horizontales à bielle en retour à trois cylindres côte à côte points morts à 90* et 135*, du cuirassé le Marengoj type des Forges et chantiers de la Méditerranée (n* 30,). Tous les résultats de la régulation sont inscrits aux tableaux A et A [suite).
On remarque d'abord que les avances à l'introduction comme à Péyacuation, p. ^ ainsi que les périodes de compression, sont faibles pour les trois cylindres, et surtout pour le cylindre admetteur. Cependant les courbes d'indicateur mon* trent que ces éléments ont une valeur suffisante, eu égard au mode de fonctionnement de l'appareil, et surtout aux larges proportions des orifices. — Toutefois, il pourrait paraître difficile d'admettre qu'une période moyenne de compression de 0,017 pour le cylindre admetteur soit suffisante, même en ayant égard à ce que la vapeur renfermée dans le cylindre a une pression supérieure à une atmosphère. Mais il y a lieu de considérer que les deux orifices d'évacuation sont ouverts en même temps, pendant un demi-dixième environ de la course du piston ; par suite, la vapeur qui évacue l'un des bouts du cylindre pénètre en partie dans l'autre^ et y élève la contre-pression avant que la période de compression réelle soit commencée; cotte compression se fait ensuite avec de la vapeur à une pression beaucoup plus élevée que celle de l'évacuation normale dans un cylindre ordinaire. — Au surplus, pour le cylindre admetteur, la faiblesse des avances à l'évacuation et des périodes de compression, résulte de la faibleavance relative de la manivelle du tiroir sur celle du piston, cette dernière étant motivée par la grande introduction de ce cylindre admetteur.
Pour les raisons expliquées plus haut, les introductions sont inégales aux cylindres détendeurs et au cylindre admetteur, et sont plus grandes pour ce dernier. Les résultats des essais consignés au Tableau G donnent, pour rapports des travaux développés sur les trois cylindres :
Travail du cylindre admetteur = 1,00
Travail moyen des cylindres détendeurs = 0,87
On n^est pas encore arrivé à l'égalité de travail dans les trois cylindres; ce résultat ne pourrait être obtenu qu'en augmentant encore l'introduction da cylindre admetteur, ou en diminuant les introductions des cylindres détendeurs. Or, l'introduction du cylindre admetteur qui vaut déjà 0,87 de la course en moyenne, ne saurait être poussée plus loin. 11 ne reste, par suite, que la ressource
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de diminuer riDtroduction des cylindres détendeurs. Mais cette diminution amènerait un plus grand écart dans les valeurs de Tangle de calage pour les deux genres de cylindres; or, cet écart est déjà bien considérable, au point de Yue du renversement de marche, la mise en train étant du système Mazeline.
L'angle du toc est de 116*, il est juste double de Tangle de calage pour les tiroirs des cylindres détendeurs, ces tiroirs étant en D; par suite, la régulation des tiroirs des cylindres détendeurs reste la même pour la marche arrière que pour la marche avant. Mais il n^en est pas de même pour le tiroir du cylindre admetteur ; Tangle de calage vaut 67* pour la marche avant, et comme Tangie du toc n'est que de 116*, il en résulte pour la marche arrière un angle decalagede 116*— 67* = 49*, beaucoup plus faible que celui de la marche avant. — Nous avons tracé la courbe du tiroir qui correspond à cet angle de calage de 49* pour la marche arrière; c^est celle qui est marquée M*ar sur ses flèches de direction. Nous voyons, d'après cette courbe, que les avances et surtout celles de l'introduction, ont des valeurs considérables, hors de proportion avec les valeurs moyennes habituelles de ces éléments; par contre, les périodes d^introduction sont sensiblement diminuées. Cette diminution d'introduction , jointe à la grande valeur des avances k l'introduction, peut être une gêne pour la mise en marche en arrière.
En effet, depuis la fermeture de l'introduction de chaque bout du cylindre, jusqu'à l'ouverture de l'évacuation correspondante, le piston du cylindre admet* teur agit à-contre de la marche à produire, parce qu'il est poussé sur l'autre face par la vapeur introduite dans les bottes à tiroir des cylindres détendeurs, et qui pénètre par l'orifice d'évacuation ouvert de l'autre bout du cylindre. L'action négative de ce piston se fait sentir de a en ^ sur la course montante, et de a' en i/ sur la course descendante. De 6 en c et de b' en c', les deux orifices d'évacuation sont ouverts, et l'action du cylindre admetteur est nulle ; cette action devient positive de c en d et de (f en d' pendant les périodes de compression, et devient nulle de nouveau à l'avance à l'introduction. — On voit que c'est surtout de a en ^ et de a' en h' que le piston du cylindre admetteur s'oppose à la mise en marche en arrière, et cela avec un bras de levier assez grand, puisque aux points a et a' la manivelle est distante de ses points morts de 62* pour le point a, et 60* pour le point a'. 11 est bien évident, d'après cela, que l'écart qui existe entre les deux régulations du cylindre admetteur, l'une pour la marche avant et l'autre pour la marche arrière, ne permet pas de pousser plus loin les différences d'introduction entre le cylindre admetteur et les cylindres détendeurs.
II. Sané. — La fig. 61 représente Tépure de régulation des machines Woolf, horizontales à bielle en retour à trois cylindres côte à côte points morts à 90* et 135% du croiseur le Sané, type d'Indret (n** 29,). Tous les résultats de la régulation sont inscrits aux tauleàux
A et A {suite).
On remarque encore que les avances à l'introduction sont assez faibles ; leur moyenne vaut seulement 0,005 de la course pour tous les cylindres. Pour le
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cylindre admetteur, la faiblesse de ces avances est motÎTée par la faible valeur de la compression, afin de donner à celle-ci le temps d'agir pour changer le portage des articulations. Pour les cylindres détendeurs, on a fait les recon-
Fig. 61. Courbe de régulation d*uiie machine Woolf à trois cylindres côte à cdte points morts 9o* et 1S5*«
Sané I ^^'^®^^® **® ^* course des pistons = l/IO«« I Échelle de la course des tiroirs = 1/&*.
vrements aussi grands que possible, afin de diminuer Técart des angles de calage, et les avances à Tintroduction se sont trouvées réduites. L'inconvénient n'est pas grand, à cause de la valeur des périodes de compression.
Les avances à l'évacuation ont une valeur assez élevée, surtout pour le cylindre admetteur; mais, par contre, les périodes de compression, qui ont une valeur convenable pour les cylindres détendeurs, sont très-faibles pour le cylindre admetteur, puisqu'elles atteignent à peine 0,03 de la course. Cela résulte <le la faible avance de l'excentrique du tiroir de ce cylindre, et de ce qu'on a donné aux avances à l'évacuation une grande valeur. Ici, comme pour le Marengo, ces faibles périodes de compression au cylindre admetteur ne produisent pas de mauvais effet, parce que les deux évacuations sont ouvertes en même temps pendant une portion notable de la course du piston: 0,12 pour le haut et 0,09 pour le bas*, la nouvelle vapeur d'évacuation de chaque bout du cylindre a par
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sfuite le temps de pénétrer dans l'autre bout, et de faire résistance à la marche du piston avant que l'orifice se ferme. D'un autre côté, lorsque cette fermeture a lieu, la compression se fait avec de la vapeur à une pression plus élevée, et rinertie du piston peut être vaincue avant l'ouverture de rorifice d'introduction. La faiblesse de Tavance à Tintroduction s'accorde d'ailleurs très-bien avec la compression, et il serait mauvais que ces avances fussent fortes, car les orifices pourraient s'ouvrir avant le changement de portage des articulations, et il se produirait des chocs.
Les tiroirs étant en D, l'angle de calage des maniveUes de tiroirs est de 60* pour le cylindre admetteur et de 50* pour les cylindres détendeurs. L'angle du toc est, de 100*, c'est-à-dire double de Tangle de calage correspondant aux cylindres détendeurs; par suite, pour ces cylindres, la régulation est la même pour les deux sens delà rotation. Mais pour le cylindre admetteur, l'angle de calage devient, lors de la n\archo arrière, 100* — 60*» = 40", ce qui fait augmenter hors de toutes proportions les avances et les périodes de compression. Le plus grand défaut de cette régulation consiste en ce que, de a en ^ pour la course montante et de af en h' pour la course descendante, l'introduction du cylindre admetteur est fermée, tandis que l'évacuation de l'autre bout du cylindre est ouverte. Pendant ces portions de course, le piston du cylindre admetteur s'oppose à la mise en marche, et cela avec un bras de levier considérable, puisque les points a et a' correspondent à des positions de la manivelle distantes du point mort de 74* pour le premier et de 70* pour le second. La machine ne part généralement pas en arrière lorsque le piston du cylindre admetteur est arrêté entre les points a et ^ de la course montante, ou entre les points a' et b' de la course descendante.
Cette difficulté pour la mise en marche en. arrière a conduit à sacrifier l'égalité de travail des trois cylindres, et Ton en est revenu, pour ce genre de machines, à la même introduction pour tous les cylindres. On a ainsi obtenu les résultats consignés aux tableaux A et A (jtuite) pour VInfernet, qui est du même type que le Sané.
III. Suflk^en. — La fig. 5, pL X, représente l'épure de régulation des machines Woolf, horizontales à bielle en retour à trois cylindres côte à côte points morts à 90* et 135%du cuirassé le Suffren, type d'Indret (n® 29,). Tous les résultats de la régulation sont inscrits aux tableaux A et A [suite).
Pour la marche avant, la régulation est à très-peu de chose près celle du Marengo analysée ci-dessus ; mais elle en diffère essentiellement pour la marche arrière. Sur le Marengo^ les angles de calage des cylindres détendeurs ont une même valeur pour les deux sens de la rotation, tandis que celui du cylindre admetteur a des valeurs différentes. Le contraire a lieu sur le Suffren: Tangle de calage du cylindre admetteur a même valeur pour les deux sens de la rotation, tandis que ceux des cylindres détendeurs ont des valeurs différentes.
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L'angle de calage étant de 66* pour le cylindre admetteur et de 57* pour les cylJndi*es détendeui-s, Tangle du toc est de 132**, juste double de Tangle de calage du cylindre admetteur. La régulation reste donc la même dans ce dernier cylindre, pour les deux marches. Pour les cylindres détendeurs, l'angle de calage de la marche arrière vaut 152'* — 57** = 75* ; c'est-à-dire que les tiroirs des cylindres détendeurs sont mis considérablement en retard lors de la marche arrière. Les courbes de la fig, 5, pL X, marquée M^„ avec l'indication du nom du cylindre, correspondent à cette marche.
Les avances à Tintroduction sont négatives, et les avances à Févacuation Fig- &« ainsi que les périodes de compression sont très-faibles. D'autre part, les pé- pi. x. riodes d'introduction sont augmentées, et atteignent 0,92 pour le haut et 0,87 pour le bas. Par suite de ces grandes introductions, l'action négative du cylindre admetteur ne se fait sentir que pendant les petites portions de sa course ah et a'6', et d'ailleurs avec un faible bras de levier. A ce point de vue, la mise en marche en arrière doit s'effectuer beaucoup plus facilement qu*avec la même régulation pour les deux sens de la rotation dans les cylindres détendeurs. — Le retard à l'introduction dans ces derniers cylindres n'influe pas sensiblement sur la mise en marche en arrière, à cause du petit bras de levier avec lequel la vapeur agirait. Cette régulation ne présenterait des inconvénients que lors d'une marche soutenue en arrière, parce qu'une fois la machine partie, la régulation est défectueuse pour les cylindres détendeurs.
IV. Anadyr. — La fig, 6, pi. X, représente Tépure de régulation des machines Woolf, à pilon à trois cylindres côte à côte points morts à 90* et 135% du paquebot Y Anadyr des Messageries maritimes, type de la Ciotat (n* 28„). — Tous les résultats moyens de la régulation sont inscrits aux tableaux â et A (suite).
Comme les tiroirs des cylindres détendeurs n'ont pas rigoureusement les Fig. 6, mêmes recouvrements, il a été nécessaire de tracer les orifices pour chacun de pi. x. ces cylindres. La lettre A désignant les orifices du cylindre admetteur, D| dé* signe les orifices du cylindre détendeur avant, et D, les orifices du cylindre détendeur arrière.
Les tiroirs des cylindres détendeurs sont conduits par des secteurs; le tiroir du cylindre admetteur est conduit par un excentrique à calage ûxe^ et distribue à contre-vapeur lors de la marche arrière. Mais ce cylindre admetteur est annolé, lors de la marche arrière, par la mise en communication, au moyen de deux gros tuyaux munis de robinets, de ses deux extrémités avec les boîtes à tiroir des cylindres détendeurs. Ces derniers cylindres agissent par suite seuls lors de la marche arrière, et la machine fonctionne à détente simple.
En étudiant Tépure, on remarque que la régulation a été faite comme
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pour une machine ordinaire, avec une introduction moyenne de 0,72 dans les trois cylindres. Cest surtout la valeur relativement faible de cette introduction qui a motivé l'annulation du cylindre admetteurpour les manœuvres. En effet, l'action négative de ce cylindre se ferait sentir pendant la portion a ^ de la course montante et pendant la portion a' b' de la course descendante, et avec une assez grand bras de levier : car le point a correspond à une distance angulaire du point mort haut égale à TS» et le point a' à une distance angulaire du point mort bas de 61*.
La machine, étant à pilon, aurait dû avoir dans sa régulation un écart moindre entre les avances du haut et celles du bas, do même qu'entre les compressions; et cela, à cause de Taction de la pesanteur sur les pistons et la transmission de mouvement. Mais il y a lieu de considérer que pour les cylindres détendeurs, l'action de ces poids est contre-balancée par la résistance des pompes à air, qui sont conduites par les tiges des pistons moteurs, et à l'aide de balanciers. Ces pompes étant aspirantes élévatoires, offrent surtout une grande résistance vers les points morts hauts des pistons.
N^ 70g Courbe de ré§^iilatioii pour une détente Meycsr.
— L'organe de détente, genre Meyer^ est constitué par les mouvements combinés de deux tiroirs. Le tiroir ordinaire de distribution est du genre en coquille ; il porte des barrettes extérieures formant , avec ses barrettes ordinaires , deux orifices qui aboutissent sur le dos du tiroir. Ce dos est dressé parallèlement à la table du cylindre et porte Torgane de détente; cet organe joue, sur les orifices du tiroir, le rôle d'un distributeur; l'introduction a presque toujours lieu par les arêtes intérieures.
Dans certains cas, les barrettes de l'organe de détente sont invaliablement liées l'une à l'autre, et le changement d'introduction s'obtient par une variation de la course de l'organe de détente. Ce changement de course s'opère, le plus souvent , en faisant varier les rapports des bras d'un levier par l'intermédiaire duquel l'excentrique donne son mouvement à l'organe. C'est une disposition semblable que l'on remarque sur la fig. 1, pL V.
D'autres fois , et c'est ce qui a le plus ordinairement lieu pour les machines de la marine militaire, la course de l'organe de détente est fixe ; mais les barrettes sont séparées, et leur écartement peut être modifié. Ce changement d'écartement des baiTettes, et par suite des recouvrements de l'organe de détente sur les orifices du tiroir, s'obtient de la manière suivante. Les deux barrettes sont montées sur une tige commune avec des taraudages de pas contraires ; à l'aide d'un mécanisme extérieur très-simple, on peut faire tourner cette tige et par suite rapprocher ou écarter les barrettes, suivant le sens du mou-
vement de rotation qu^on lui imprime. Du plus ou moins grand écartement des barrettes résulte le degré d'introduction ; l'organe de détente introduisant par les arêlfes intérieures, le minimum d'introduction correspond au plus grand rapprochement des barrettes.
I. Organe de détente Meyer de eonrae fixe et à. barrettes d'écartement variable, conduit par un excentrique A calaf^ fixe. — Cet organe de détente, que l'on rencontre sur plusieurs navires, et notamment sur le Duquesne, le Rigault de Genouilly et la Tempête (n* 31 j), dont les machines ont été construites par l'usine d'Indret, est appliqué aux cylindres admetteurs. La fig. 7, pi. X, représente celui du Rigault de Genouilly. La vue l'adonné les positions de Toi^ane de détente et du tiroir lorsque le piston est au point mort bas, et la vue 2*, les positions des mêmes organes, lorsque le piston est au point mort haut. C'est dans ces positions que l'on relève les distances ary, pour l'introduction du bas, entre les arêtes d'introduction de l'orifice du tiroir et de l'organe de détente, et x'y' pour l'introduction du haut, entre les mêmes arêtes pour l'autre bout du cylindre. Ces distances servent à placer, sur l'épure de régulation, les courbes de l'organe de détente par rapport à celle du tiroir.
En dehors de ses barrettes, le tiroir ordinaire de distribution porte deux autres barrettes qui forment avec les premières les canaux 6 et A; le dos du tiroir est dressé pour recevoir les deux barrettes de détente B et H, montées sur la même tige avec des taraudages de pas contraires. Au lieu d'être fixée au pied de bielle de l'excentrique, cette tige est emprisonnée dans une articulation qui permet de la faire tourner sur elle-même. Dans ce mouvement de la tige, les barrettes se rapprochent ou s'écartent, d'où résulte le changement d'introduction. — La barrette B distribue la vapeur par l'orifice b, pour le bas du cylindre, et la barrette H par l'orifice A, pour le haut. Dans les deux cas, la vapeur ne peut pénétrer dans le cylindre qu'autant que la barrette du tiroir a démasqué son orifice. — Les barrettes B et H introduisent par les arêtes intérieures ; à l'extérieur, ces barrettes ont une hauteur telle que les orifices ne sont jamais démasqués de ce côté. — La course de l'oi^ane de détente est plus petite que celle du tiroir. D'autre part, l'angle de calage de l'excentrique du tiroh* est de 134% tandis que celui de la manivelle de détente est seulement de 70°. La manivelle du tiroir est par suite en avance sur celle de la détente de 134*— 70°=64^
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^^^- '. Pour relever les élémenls nécessaires au tracé de l'épure de régulation, on PI. X. procède comme à l'ordinaire (n* 210, du G^ Traité)^ en déterminant bien exactement les points morts du piston. On prend les relevés pour tracer les courbes de l'organe de détente comme pour tracer celle du tiroir; mais au lieu de mesurer les recouvrements, il suffît de prendre les distances xy, af y% quand le piston est à ses points morts. Comme moyen de vérification, on pourrait prendre ces distances en tout autre point de la course.
Pour construire répure, /^r. 7,p/.X, on commence par tracer la courbe sinussoïdale du piston et celle du tiroir ordinaire, en plaçant les orifices qui correspondent à ce dernier. On trace ensuite la courbe sinussordale qui correspond à chacune des arêtes d^introduction de l'organe de détente, suivant Pécartement des barrettes ; et les rencontres des courbes de l'organe de détente avec la courbe du tiroir, donnent les points d'ouverture et de fermeture des orifices b et h. — La courbe marquée T sur ses flèches de direction est celle du tiroir. Au point mort bas du piston, l'orifice fr, vue 2«, est ouvert de la quantité xy; le tiroir et l'organe de détente montent, mais ce dernier est en retard sur le tiroir-, il faut donc porter, sur l'épure, x y k partir dex, origine de la courbe du tiroir, et vers le point mort bas de cet organe. Le point y^ ainsi déterminé, est l'origine de la courbe de l'organe de détente pour la barrette B. ^ Lorsque le piston est au point mort haut, l'orifice A est ouvert de la quantité x' y'; les deux tiroirs descendent, et celui de la détente est en retard par rapport à l'autre. il faut donc porter x' y' k partir de x', origine de la courbe du tiroir ordinaire au point mort haut du piston, et vers le point mort haut du tiroir. Le point y' ainsi déterminé, est l'origine de la courbe de l'organe de détente pour la barrette H. — Afin de ne pas commettre d'erreur dans le tracé des courbes de l'organe de détente, on peut tracer une de ces courbes, sur une base quelconque, celle de la figure par exemple, à l'aide des éléments relevés et comme s'il s'agissait d'un tiroir, puis faire glisser cette courbe parallèlement à elle-même, dans la direction des ordonnées, jusqu'à ce qu'elle passe par les points déterminés y et y\
Les deux courbes dont nous venons d'indiquer le tracé, correspondent au maximum d'écartement des barrettes B et H, et par suite au plus fort degré d'introduction. La première, qui a son origine en y sur l'ordonnée du point mort bas du piston, rencontre la courbe du tiroir aux deux points oetf: le premier 0 est en avant du point mort bas du piston et correspond à l'ouverture de l'orifice h; le second /, après le point mort du piston, correspond à la fermeture de ce même orifice. Entre les points o et f, toutes les ordonnées comprises entre la courbe du tiroir et celle de la barrette B mesurent les ouvertures de l'orifice b pour les points de la course du piston qui correspondent à ces ordonnées. — La deuxième courbe, celle de la barrette H, qui a son origine en y' sur l'ordonnée du point mort haut du piston, coupe aussi la courbe du tiroir en deux points: l'un o', avant le point mort haut du piston, correspond à l'ouverture de l'orifice h\ Tautre /*, après le point mort haut du piston, correspond à la fermeture de cet orifice. Ici encore, entre les points o' et /^, les ordonnées limitées à la courbe du tiroir et à celle de la barrette H mesurent les ouvertures de l'orifice h pour les points de la course du piston qui correspondent à ces ordonnées.
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On voit qu^âLux points o et o\ les avances à Tintroduction sont considérables, puisque ces points sont très^éloignés des points morts du piston. Cependant ces avances ne sont pas nuisibles, parce que la vapeur ne peut pénétrer dans le cylindre qu'autant que le tiroir ordinaire démasque son orifice. D'un autre côté, les avances à l'introduction par l'organe de détente sont inférieures aux périodes de détente naturelle qui correspondent à la même course, et il n'y a pas, par suite, réintroduction après la fermeture. — On remarque d'ailleurs que les introductions qui cessent aux points fei /^, ont une valeur moyenne de 0,64, et que l'organe de détente ferme un peu après le tiroir pour l'introduction du bas, tandis qu'il ferme un peu avant, mais d'une très-petite quantité, pour l'introduction du haut. Comme l'organe de détente n'a pas de système de déclanchement, l'introduction au maximum d'écartement de ses barrettes correspond à la marche à toute puissance.
Sur la même épure, se trouvent tracées les deux courbes de l'organe de détente qui correspondent au minimum d'écartement des barrettes et par suite au maximum de détente. Pour trouver l'origine de ces courbes, il a fallu mesurer sur le tiroir les distances x y^, lorsque le piston est au point mort bas, et X' y\, lorsque le piston est au point mort haut. Ces distances ont ensuite été portées, comme les premières, de x en y^ et de x' et y\ à partir de l'origine de la courbe du tiroir sur l'ordonnée du point mort correspondant du piston, pour obtenir les origines des courbes de détente. — Les ouvertures ont lieu aux points o,, o\ et les fermetures aux points /i f^y. L'introduction moyenne vaut 0,U de la course du piston.
Pour passer de l'introduction moyenne de 0,64 à Tintroduction moyenne de 0,14, chacune des barrettes a été déplacée de la quantité ^^i ^ ^Vi* ^i ^^^^ voulait trouver l'écartement des barrettes pour une introduction donnée, 0,40 de la course par exemple, on chercherait par tâtonnement les points de la courbe du tiroir où les courbes de la détente doivent passer. Ainsi, en remarquant que rintroduction du haut est plus forte que celle du bas, la machine étant à bielle en retour, prenons les 0,36 de la course montante du piston, ce qui correspond au point m de la courbe du tiroir, point par lequel doit passer la courbe de la barrette B pour fermer aux 0,36 de la course du piston. En prenant pour repère la course de la barrette B qui correspond à l'introduction moyenne de 0,64, on voit que cette barrette devait être rapprochée de la quantité m n. Prenons cette quantité, et rapprochons également la barrette H, en traçant le petit bout de courbe parallèle à la dislance mV = mn. Nous obtenons une introduction de 0,433. — La moyenne vaut 0,396 ce qui est sufHsamment approché. S'il y avait une différence sensible entre la moyenne trouvée et la moyenne voulue, il faudrait recommencer l'opération. Si la moyenne trouvée était trop forte, il faudrait prendre pour point de départ une introduction du bas plus faible, 0,35 ou 0,34 par exemple, si la moyenne était trop faible, l'introduction du bas qui sert de point de départ devrait être prise égale à 0,37 ou 0,38. — On peut ainsi déterminer les positions des barrettes pour tel degré d'introduction que Ton désire, et indiquer cette introduction sur la graduation faite à côté du mécanisme de manœuvre de la tige.
L'organe de détente dont il s'agit ne se déclanchant pas pour marcher en arrière, on place les barrettes à leur maximum d'écartement. Pour vérifier si
Torgane de détente ne gène pas la distribution, nous ayons construit les deux courbes en éléments séparés par un point, qui correspondent à cette marcbe arrière. — L'excentrique de Torgane de détente étant monté sur Tarbre du tiroir, se déplace en môme temps que l'excentrique de ce dernier organe, et du même angle ; or, lors de la marche ayant, l'excentrique du tiroir est en avance sur celui de la détente de 13V-70* = 6V. Lors de la marche arrière, c'est l'excentrique de la détente qui est en avance sur celui du tiroir, et du même angle de 6k*. — En conservant pour la marche arrière, les courbes de tiroir et de piston qui ont servi pour la marche avant, il suffit de transposer les courbes de Torgane de détente, en mettant leurs points morts à 64*, en avance sur les points morts de même nom du tiroir. On obtient ainsi les courbes tracées en éléments séparés par un point. — L'arête du bas, 6, ouvre son orifice au point p, avant que le tiroir ordinaire ait ouvert à Tintroduction, et le ferme au point q, bien après le point mort haut; la barrette B ne gène donc pas la distribution. La barrette du haut. H, ouvre son orifice au point p', un peu avant le point mort haut du piston, mais après que le tiroir a ouvert à l'introduction ; l'avance est un peu diminuée, mais elle est encore suffisante. Cette barrette H ferme son orifice au point q\ après le point mort bas du piston ; la barrette H ne gène pas non plus la distribution lors de la marche arrière. — Si l'avance produite par la barrette H n'était pas jugée suffisante, il faudrait écarter un peu plus les barrettes.
IL Organe de détente Heyer de course variable, condnit ]»ar un excentrique à, calage fixe. — Dans ce genre de détente comme dans le précédent, le tiroir porte des orifices sm* lesquels se promène Torgane de détente ; les ouvertures et les fermetures résultent des marches combinées des deux tiroirs. Ici, les barrettes de la détente sont invariablement liées Tune à l'autre; Forgane «si conduit par un excentrique à calage fixe, au moyen d'une transmission par levier. En déplaçant le point d'appui du levier, on fait varier la course de détente, la course du pied de bielle d'excentrique conservant évidemment la même valeur.
La fig. 8, pL X, représente Tépure de régulation de l'organe de détente appliqué par Maudslay sur les cylindres admetteurs des machines Woolf à pilon, du paquebot transatlantique la France (n" ST^). Cet organe introduit par les arêtes intérieures ; à l'extérieur, les baiTettes ont assez de hauteur pour ne jamais démasquer les orifices du tiroir. — La barrette B distribue la vapeur par l'orifice b pour le bas du cylindre ; la vue 2^ donne les positions relatives du tiroir et de Toi^ane de détente lorsque ce piston est au point^'mort bas. — La barrette H distribue la vapeur par rorifice A. pour le haut; la vue 1® donne les positions relatives du tiroir et de l'organe de détente Iqraque le piston
est au point mort haut. Dans tous les cas, la vapeur ne pénètre dans le cylindre qu'autant que la barrette du tiroir ordinaire a démasqué son orifice.
La course de l'organe de détente est tantôt plus petite, tantôt plus grande que celle du tiroir, suivant le degré d'introduction à produire. D'un autre côté, l'angle de calage de l'excentrique du tiroir étant de 128«, celui delà manivelle de détente est de 90^ La manivelle du tiroir est par suite en avance sur celle de la détente, de 128*» — 90*^ = 58", pour la marche avant, et se trouve en retard de 180* — 58o = 142° lors de la marche arrière.
Pour relever les éléments nécessaires au tracé de Tépure de régulation, on procède comme à Tordinaire (n» 210, du G<< Traité), en déterminant bien exactement les points morts du piston. On prend les relevés pour tracer les courbes de Torganede détente comme pour celle du tiroir, en faisant un relevé pour chaque valeur de la course de Torgane de détente ; mais au lieu de mesurer les recouvrements, il faut prendre, pour chaque valeur de la course, les distances xy^ocf }f des arêtes d^introduction, quand le piston est à ses points morts. Comme moyen de vérification, on pourrait prendre ces distances à un autre point quelconque de la course. — Pour le cas particulier qui nous occupe, Tanglede calage de Texcentrique de l'organe de détente étant de 90<», et la bielle d'excentrique étant très-longue, l'organe de détente est toujours à mi-course quand le piston est au point mort. Par suite, les distances xy^xf y\ n'ont besoin d'être relevées qu'une seule fois.
Pour construire l'épure, fig. 8, pi. X, on commence par tracer la courbe si- Fig nussoîdale qui correspond à chacune des arêtes d'introduction de Forgane de détente, suivant la course de cet organe, en prenant pour point de départ les positions y et y', qui sont ici sur la demi-course, et qui sont d'ailleurs déterminées dans tous les cas par les distances xy, x'y\ — Les rencontres des courbes de l'organe de détente avec la courbe du tiroir donnent les moments d'ouverture et de fermeture des orifices t et A. — Nous avons tracé, pour chaque orifice, deux courbes correspondant, Tune au maximum, l'autre au minimum d'introduction. Les parties pleines de ces courbes appartiennent à la portion de la rotation pendant laquelle l'organe de détente laisse son orifice ouvert. — Cett« épure de régulation est très-claire, et ne nécessite aucune explication particulière autre que celles que nous venons de donner.
Comme l'organe de détente est sans déclanche, nous avons tracé la courbe du tiroir pour la marche arrière, afin de vérifier si, lors de cette marche, l'organe de détente donne des avances et des introductions suffisantes. Lorsque le piston est à un de ses points morts, le point de départ des courbes est évidem** ment le même pour la marche arrière et pour la marche avant, puisque le tiroir a la même régulation pour les deux sens de rotation. La seule différence consiste dans la direction de marche des courbes de détente, qui est changée. -^ Les rencontres de ces courbes de détente, en allant de droite à gauche, avec la courbe du tiroir pour la marche arrière, donnent les moments d'ouverture
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et de fermeture des orifices. Pour le bas, par exemple, Tinlroductioa commence aux points a ou a\ suivant la grandeur de la course de Torgane de détente, ce qui donne des avances plus que sufQsantes. La fermeture de Tintroduction du bas se fait aux points b ou b\ très-près du point mort haut du piston. Pour le haut du cylindre, Tintroduction commence aux points c ou c, bien avant le point mort, et unit aux points d ou d', très-près du point mort bas. — Par suite, Torgane de détente ne gêne pas pour la marche en arrière, et n'a pas besoin d'être déclanché.
CiiAP. V, S 3. — Couples de rotation.
H * 7 1 . — 1 . De la défarminatlon rlipoDraïua du coupla da roUlioB d*Diia rnachbi* tm marcha. — 2. Dét«nniiiation pratiqua du c;oapla da rotatioa d'ona mackioa. — 3. Conpiaa de rotation das divers •yotèmaa et types da machiDes an asa^a dans k marina ; c;omparaisoa dan résultats obtenus. — 4. Coapla motanr da départ d'âne machina. Pétarminatlon des positions délhvorablas à la misa an marcha.
iW° 71^ De la détermination rigoureuse du couple de rotation d^une ma^shine en nuurche. — La poussée ou la ti*actiou transmise par la tige du piston est transformée, par la bielle et la mani\elle, en une force tangentielle à la circonférence décrite par le bouton de manivelle et qui fait tourner Tarbre. L'ensemble des valeurs de cette force tangentielle forme ce que Ton appelle le couple de rotation. Lorsque Tarbre a plusieui-s manivelles, le couple de rotation de la machine est foimé par la somme des forces tangentielles qui agissent simultanément sur les manivelles.
Soit ABO, fig. 62, la transmission de mouvement par bielle et manivelle, et prenons ce système de transmission dans une position quelconque. Si nous considérons le système à l'état d'équilibre statique, nous aurons au pied A de la bielle, trois forces telles que chacune d'elles sera égale et directement opposée à la résultante des deux autres, savoir :
1* La poussée Pi transmise par la tige de piston ;
2* La résistance P que la machine oppose au mouvement de la bielle, et suivant Taxe même de cette pièce ;
3* La réaction P' de la glissière sur laquelle s'appuie le coulisseau de la traverse.
En marche, la condition d'équilibre doit être considérée au point de vue du travail. La force P| étant seule force motrice, son travail doit être égal à la somme des travaux résistants ; ces derniers sont :
1* Le travail du frottement /P,, ce frottement étant déterminé par la force Pi elle-même sur le tourillon du pied de bielle ; cette force agit à rextrémité du rayon r de ce tourillon ;
2* Le travail du frottement /P' sur la glissière ;
3« Le travail de la réaction P suivant la bielle.
Exprimée en fonction de P, la force P' a pour valeur P'=rP sin a. D'autre part, supposons que Pangle p augmente d'une quantité infiniment petite b, pendant laquelle augmentation on pourra considérer les forces en jeu comme constantes ; on pourra calculer la variation correspondante a de l'angle a*, ainsi que le chemin e fait par le pied de bielle le long de la glissière, qui correspond
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à Taugmentation de Tangle ^**. Ces valeurs connues, e sera le chemin fait par la force Pi ainsi que par le firottement fV'\ e cos a sera le chemin fait suivant
la direction de la force P ; enfin, _.-- sera le chemin fait sur le tourillon du
oou
pied de bielle par le frottement /Pi. — Connaissant les valeurs des forces et des chemins parcourus dans leurs directions propres, on pourra établir l'équation du travail et déterminer la valeur de P en fonction de P^
La force P connue, on a sur le bouton B do la manivelle trois forces telles, qu'en équilibre statique chacune d'elles est égale et directement opposée à la résultante des deux autres, savoir :
!• La force P transmise par la bielle ;
sin a manivelle 1 ,, . . sin P,
* On a la relation : -: — -= . . „ — = —, d ou sin a = .
sin ^ bielle m m
Il suffit de remplacer ^ par (^+6), et on déterminera la valve a' correspondante; on
aura ensuite a = =b a' q: a, suivant que a augmente ou diminue.
** En appelant x le chemin fait par le pied de bielle depuis le dernier point mort, R le rayon de la manivelle, et m le rapport de la bielle à la manivelle, on a :
«=rR [l— cos^±w(l — cos «)];
le signe + servant pour la course majeure de P> à P», et le signe — pour la course mineure de P. à P..
En calculant d'abord la valeur de x pour la position choisie de la manivelle, et en rem? plaçant ensuite ^ par (^+fr), et a par (a+ à), valeur préalablement déterminée, on trouvera la valeur correspondante xf de la distance du pied de bielle au point mort. On aura alors : e=â/ — • «. — Mais il n'est pas nécessaire de calculer cette valeur, parce qu e e s'élimine en établissant l'équation du travail.
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2* La résistance à la rotation p, agissant normalement à la manivelle ; 3* La réaction p' des appuis de Tarbre. Dans ces conditions, on a :
p = P sin (« H- p), p'= P cos (a -hp).
Ces valeurs pourraient servir pour Tautre demi-révolution, en comptant toujours Tangle ^ à partir du point mort majeur Ph ; mais, si Ton veut compter Tangle p li partir du dernier point mort franchi, on aura pour la course mineure :
p = Psin(p — a), p' = Pcos(P — a).
Et es général :
p = P sin (P±:a), p* = P cos {M:«) ;
les signes supérieurs servant pour la course majeure, de Ph à P., et les signes inférieurs pour la course mineure, de P« à Ph, Tangle P étant mesuré depuis le dernier point mort.
En considérant le système en mouvement, nous aurons à faire entrer en ligne de compte les travaux suivants :
1* Le travail de la puissance P qui agit suivant la bielle ;
2* Le travail du firottement f P déterminé par la force P sur le tourillon de la manivelle, et qui fait un travail résistant à l'extrémité du rayon r du bouton de manivelle ;
3* Le travail du frottement/))' sur les portées de Tarbre, qui fait aussi un travail résistant à l'extrémité du rayon r* de la portée de Varbre ;
k* Le travail de la résistance directe p à la rotation.
Gomme les tourillons de la manivelle et de Tarbre tournent en même temps que la manivelle et du même angle, les frottements /" P et /)/, qui agissent à rextrémité des rayons K et r*, peuvent être transportés àPextrémité du rayon R de la manivelle, où ils prennent les valeurs:
/^Pj, et/îi'^ = /^Pcos(P±«)J.
Cela dit, si Ton représente par e' le chemin parcouru sur la circonférence de la manivelle pour une augmentation infiniment petite h de Tangle p, le chemin fait dans la direction de la bielle et par suite de la force P vaudra :
e'cos [W— (p±a)]=:«'8in(P±a).
Les forces P, /P^ et /P eos (/Idfc») -g-, parcourant le même chemin «', l'équation du travail est par suite facile à établir, et on en déduira la valeur dep en fonction de P et par suite de P|.
Si Ton partage la circonférence décrite par la manivelle en un certain nombre de parties égales, et que Ton détermine la valeur de p pour chacun des points de division^ on aura le moyen de construire la courbe qui représente le couple
de rotation pour un tour complet de la machinO) en ajoutant d'ailleurs les valeurs de p qui correspondent aux positions simultanées de toutes les manÎTelles montées sur le môme arbre.
Pour que le calcul précédent soit fait ayec toute Texactitude désirable, il faut encore tenir compte de Tune ou de plusieurs des influences suivantes : ^ I. L'inertie des pièces qui participent au mouvement rectiligne alternatif du piston : piston, tiges, traverses et bielles, et, dans certains cas, piston de pompe à air que le piston moteur conduit. Cette inertie se retranche de la poussée effective totale de la vapeur sur le piston tant que le mouvement de ce dernier s*accélère, et s'ajoute à cette même poussée quand le mouvement du piston se ralentit (n* 71^.
li. Si la machine est à pilon, le poids des pièces qui marchent avec le piston s'ajoute à la poussée effective totale de la vapeur pendant la course montante (de Pm à P.), et se retranche de cette même poussée effective pendant la course descendante (de P. à Ph). Cette modification de la poussée effective totale sur les pistons est indépendante de Finfluence de l'inertie.
Toutefois, dans la plupart des machines à pilon, la pompe à air est conduite par la tige du piston moteur, à l'aide d^une transmission qui comprend un double balancier et deux paires de menottes. La pompe à air est aspirante élévatoire, et Ton peut admettre que pour la course montante du piston moteur, le poids de ce piston et de tout son attelage est équilibré par le poids du piston de la pompe à air et la résistance de cette pompe. — Il n'en est pas de même pour la course descendante du piston moteur, car la résistance de la pompe à air annule presque complètement le poids du piston de cette pompe, et l'action du poids du piston moteur et de son attelage reste entière.
III. Si la machine est inclinée, une partie seulement des poids ci-dessus s'ajoute k la poussée effective de la vapeur et s'en retranche alternativement. Cette poussée se détermine par une simple décomposition de forces, en tenant compte de l'obliquité de l'axe du cylindre.
IV. Si la machine est horizontale, le poids des pièces mobiles n'influe pas sur la valeur de la poussée sur les pistons ; le poids de la bielle et de la manivelle a seul une action sur les valeurs des forces P' et p qui déterminent les frottements sur les appuis. Pour tenir compte de ce poids, il faut chercher, pour chaque position de la manivelle, le centre de gravité du système articulé, et déterminer les deux composantes qui résultent de ce poids, l'une au pied de bielle, l'autre sur l'arbre. La première s'ajoute toujours directement h la force P' \ la seconde se compose avec la force f/, et la résultante est seule à prendre en considération.
V. Dans un grand nombre de machines horizontales, le piston moteur conduit la pompe à air du condenseur correspondant. Cette pompe à air offre par suite une résistance dont il faut tenir compte, en relevant des courbes d'indicateur sur la pompe à air, et en retranchant les ordonnées de ces courbes de celles des courbes du piston moteur, après les avoir toutefois réduites dans le. rapport du carré du diamètre de la pompe à air au carré du diamètre du cylindre à vapeur. — On devrait opérer de même, si le piston moteur conduisait une pompe de circulation.
VI. Enfin, le» frottements du piston dans le cylindre et des tiges dans leur presse^toupe sont des forces dont le travail résistant devrait être retranché du travail moteur sur le piston pour obtenir, en tenant compte de ce qui est dit ci-dessus, la véritable valeur de la force Pi transmise par les tiges.
On peut voir que la résolution rigoureuse du problème de la déterminatioo du couple de rotation d'une machine, problème que nous n*avons fait qu'es-, quisser, ne laisse pas que d*être longue et laborieuse. Aussi, en pratique, ne résout-on presque jamais ce problème. Ce que l'on cherche, le plus souvent, ce n'est pas la valeur absolue du couple de rotation, mais bien des valeurs comparables pour les couples des machines de divers systèmes. Dans cet ordre d'idées, et tant que les rapports de la longueur de la bielle à celle de la manivelle ne varient pas beaucoup, on fait abstraction de toutes les résistances passives de la transmission de mouvement, et Ton se contente de poser que pour chaque élément de chemin parcouru par le piston le travail moteur est égal au travail de la résistance appliquée à l'extrémité de la manivelle, d'où on déduit la valeur de cette résistance. C'est la méthode que nous avons employée pour calculer les couples de rotation dont il est question au numéro suivant.
N* 71, Déterminatloii pratique du «couple de rotatioit d'une machine. — D'après ce que nous venons de voir au numéro précédent, il est extrêmement difficile de calculer rigoureusement la valeur du couple de rotation d'une machine. On ne peut même pas tenir compte de toutes les influences en jeu, car il est impossible d'évaluer les frottements du piston dans son cylindre et des tiges dans leur presse-étoupe. — Dans les machines marines, le rapport de la longueur de la bielle à celle de la manivelle varie de 3,8 à 4, et atteint 4,6 et même 4,8 dans les nouveaux appareils. Dans ces conditions, les obliquités des bielles sont très-peu différentes, et pour une force déterminée transmise par la tige de piston les résistances passives restent dans un rapport à peu près constant. Pour établir des couples de rotation comparatifs, on peut par suite, dans le calcul des efforts, faire abstraction des résistances passives, et ne considérer que la force motrice transmise par la t^e de piston et la résistance correspondante appliquée à l'extrémité de la manivelle et normalement à cette dernière. On écrira alors, fig. 63, travsdl p = travail P.
Il y a deux manières de procéder pour calculer la force p en fonction de P.
!• Soient:
V la vitesse linéaire de la manivelle, supposée constante.
^ Tangle de position de la manivelle, cet angle étant compté à partir dn dernier point
mort franchi.
R le rayon de la manivelle.
m le rapport de la bielle à la manivelle.
V la vitesse da pied de bielle pour la position donnée de la manivelle.
Le point de rencontre x de la manivelle CB prolongée, et de la normale Ax
Fig. ftS, relative à la détermination pratique do couple de rotation.
à la glissière menée par le pied de bielle, est le centre instantané de rotation des deux extrémités de la bielle, et Ton a :
Maïs les deux triangles semblables AxB et BCD donnent : xA CD CD ., . -, CD
On pourra, par suite, écrire Téquation du travail, sans tenir compte des résistances passives :
Pt=pV = PVx^;d'où:i>=Px^.
La valeur de CD pourra être mesurée graphiquement, et la valeur de p se trouvera par une quatrième proportionnelle. Si l'on veut opérer par le calcul, on a:
rr. Arv • sJnS ,, , ^_ ADsinS CD^ADsm a; maissma= — -; d*ou : CD = -•
Or,
d^autre part, Remplaçons, il vient :
AD=AB+DB=mR + DB;
^.^^2il;d'où:DB = Ri2iP.
CB cosa cosa
* cosa \ ^ cos «/
Par suite :
m \ * cosay Remplaçons cosa par ^1 — sin*â", et sina par ^î^» il vient:
Par suite ;
ou bien :
co8.=t/i-gi"-;g:^V"»'-'>'
™ Rsinj/ ^^ :5i2LL-\.
CD= î- im-h / . .pi*
/ cosp \
11 viendra alors pour la course majeure, de Pu à Pn
Gosp
/ Gosp \
On trouve une relation semblable pour la course mineure, de Pm à Pu: et en général :
/ cos p \
On pourra donc écrire pour un point quelconque de la rotation :
ou bien :
Ptf Pv=pVy d'où : p = Y*
/ cos p \
p = P sin p ( 1 dz ■/: ^ • tQ ) • ^ "^ \ V m* — sin* p/
Le signe + servant pour la course majeure et le signe — pour la course mineure ; Tangle p ayant toujours pour origine le dernier point mort franchi.
2* La valeur de p peut être déterminée d*une manière moins rigoureuse, mais plus pratique, et de la façon suivante. La circonférence étant partagée en parties égales, 20, par exemple, on cherche les chemins parcourus par le pied de bielle et correspondant à chacune des divisions ; on mesure la valeur de P qui correspond au milieu de chacun de ces chemins, et on établit Tégalité entre le produit de ces deux éléments du travail de la poussée P et le produit de la force/? par Tare correspondant de la circonférence. On trouve ainsi une valeur suffisamment approchée de p, qui correspond au milieu de Parft de division considéré de la circonférence.
Cela dit, nous allons expliquer le mode de procéder pour déterminer la valeur de P sur une machine donnée. Nous prendrons pour exemple Tappareil du Henri IV, qui est une machine compoiind à pilon, à une paire de cylindres
côte à côte poinU morts à 90*. Sur la fig, 16, pi. IX, sont représentée^, en trait fin continu, les courbes dUndicateur relevées sur les cylindres de cette machine. Ces courbes sont réduites à l'échelle de 0««,25 par centimètre de mercure ; mais pour le cylindre admetteur les courbes sont de plus réduites
dans le rapport j^ des carrés des diamètres des cylindres. Cette opération
nous a dispensé de calculer les poussées en kilogrammes, et ce sont les ordonnées effectives elles-mêmes que nous avons prises pour représenter la valeur de P.
Une première correction a été effectuée sur les courbes d'indicateur, en portant les lignes d'évacuation du bas sous les courbes du haut et inversement» Cette correction est nécessaire pour que Ton mesure entre les deux courbes Teffort effectif réel.
En second lieu, les courbes ont été corrigées de l'inertie des pièces mobiles, cette inertie étant calculée par la relation :
2g \ ^ (m«— sm«P)Vv
dans laquelle les lettres ont la signification suivante :
F^v force d'inertie. Le signe résultant du calcul indique si cette force doit être retranchée ou ajoutée.
p^c poids des pièces mobiles.
0 vitesse angulaire de la manivelle.
R rayon de ta manivelle.
ni rapport de la bielle à la manivelle.
^ angle de position de la manivelle. Cet angle est compté du dernier point moft franchi. Le sigue + sert pour la course majeure (qui est ici la course montante) et le signe — sert pour la course mineure. La valeur de F n*a d'ailleurs besoin d'être calculée que pour une course ; pour la course suivante, les valeurs de ceilb force sont égales et de signes contraires aux valeurs qui correspondent aux positions symétriques de la manivelle par rapport au diamètre des points morts.
La circonférence ayant été partagée en 20 parties égales, là valeur dé è* à été calculée pour chaque point de division. Cette valeuf a été etisUitë diVidéé,
pour chaque cylindre, par la surface 10.000 n — - du piston du cylindre détendeur, cette surface étant exprimée en centimètres carrés. L'effort ainsi trouvé, correspondant à un centimètre carré, a été transformé en centimètres de mercure, et finalement en millimètres, d'après Téchellé des coufbôs dMhdicateUI*,
QtniB 45 s^ 7B
en le multipliant par le facteur — ^~ - — • Les résultats ont servi à tracer
l,Uu3
les courbes d'inertie placées sous les courbes d'indicateur. Les valeurs négatives, et par suite à retrancher, ont été portées en dessous de la base, et les valeurs positives ou à ajouter en dessus. Les courbes d'indicateur modifiées tikr TinëHiè dhl Mt jpiHl^ àdt)ériëaré tràcëè ëh ëlémédU.
QOttitn0 la ttlttéhilitt Ht à {JilOh, le pdidà dei piic^i faibbllëS s'itjolltë I lu l^dMséa dé la vftpéttr {StodAht la course montante) d6 P^^ 1 ?à\ î\ %ê t^Vtihéh
de cette poussée pendant la course descendante, de P. à Ph* Le poids P^ de ces pièces, pour chaque cylindre, a été divisé par la surface du piston du cy>
lindre détendeur, 10.000 -7-, cette surface étant exprimée en centimètres
carrés. Cet effort par centimètre carré a ensuite été transformé en centimètres de mercure, et finalement en millimètres, d'après l'échelle des courbes d'indi-
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cateur, en le multipliant par le facteur — \-f^oo — • ^^ résultat, qui reste con-
stant pour toute la course, a été porté en augmentation sur les ordonnées des courbes du bas, et en diminution sur les ordonnées des courbes du haut. On a ainsi obtenu les diagrammes limités par des traits de force, et dont les ordonnées ont servi à déterminer le couple de rotation.
Après avoir partagé la circonférence des manivelles en 20 parties égales à partir du point mort majeur Ph, on a mesuré, sur la course du pied de bielle, le chemin correspondant à chacune des divisions, et les ordonnées des courbes que l'on a employées ont été menées par le milieu de ces divisions. On a fait le produit de chaque ordonnée effective par le chemin correspondant du pied de bielle, et on a divisé par la valeur constante d'une division de la circonférence. Le résultat, qui représente la valeur de la force tangentielle, a été porté, à partir du centre, sur le rayon qui partage l'arc de division correspondant en deux parties égales.
Cette opération étant faite pour les deux cylindres, on a obtenu les couples individuels de rotation, dont la somme doit former le couple total. Les divisions de la circonférence du cylindre détendeur, étant numérotées à partir de la position qu'occupe la manivelle de ce cylindre quand celle du cylindre admetteur est au point mort majeur Pm, on a formé le couple total en ajoutant les valeurs comprises entre les mêmes numéros. Ce couple total est reporté en fig, 64 ci-après.
N^ 71, Couples de rotation def» divers systèmes et types de maehiiies en nsaf^ dans la marine. Comparaison des résultats obtenus. — Les fig. 64 à 73 représentent les couples de rotation des divers systèmes et types de machines en usage dans la marine. Dans la construction de ces couples, nous n'avons pas tenu compte de l'action de la pompe à air ni de celle de la pompe de circulation quand elle est conduite par la machine. Nous avons ainsi obtenu des couples comparables au point de vue du mode d'emploi de la vapeur et du système de transmission de mouvement. Nous indiquerons en temps et lieu l'influence de la motion de la pompe à air ou de la pompe de circulation sur le couple de rotation obtenu.
Henri rv,/ïj. 64. —Machine Woolf, à pilon à une paire de cylindres côte à côte points morts à 90% avec condensation par surface (à hélice)^ type des Forges et chantiers de la Méditerranée (n* 28^).
Paissance en chevaux de 300^". IhO^
Diamètre dn cylindre admetteur 0'",800
Diamètre du cylindre détendeur 1",400
Course des pistons 0'',900
Nombre de tours par minute 66', 33
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La détermination de ce couple de rotation est expliquée au n® 71,. La valeur moyenne de ce couple est représentée par 20"". La courbe 2, tracée en points ronds, représente le couple de
rotation pour la môme ma- Fig. 64. Couple de rotation da Henri IV.
chine mise à plat, c'est-à-dire ayant les cylindres horizontaux. — La pompe à air, aspirante élévatoire, est conduite par un balancier actionné par la tige de piston du cylindre admetteur. Cette pompe fait surtout résistance sur la fin de la course montante, et tend à diminuer le couple de rotation entre les divisions 8 et 10 de la circonférence ; mais son effet est peu sensible en raison du faible bras de levier du piston moteur. La pompe de circulation, qui est à double effet, est conduite par le balancier de la pompe à air; son action tend à diminuer le couple de rotation pendant toute la durée de la révolution, sauf aux deux points morts du cylindre admetteur ; son maximum d'effet se fait sentir vers les demi-<;ourses du piston, aux divisions 5 et 15, parce qu'elle agit alors sur le plus grand bras de levier.
Le couple de rotation 1 du Henri IV est loin d'être régulier ; sa valeur est considérable pendant la course montante du piston du cylindre admetteur, tandis qu'elle est faible pendant la course descendanto de ce piston. Le couple 2, tracé pour le cas où la machine serait horizontale, est meilleur ; la différence entre la valeur maximum et la valeur minimum est moindre que lorsque la machine est à pilon, mais cette différence est encore considérable. Les irrégularités du couple de rotation proviennent, d'abord de ce que la détente est trèsprolongée, puisque Fintroduction effeotive vaut seulement 0,16, et ensuite de
l'influence de Tinertie et du poids des pièces. Au point de vue du mode d'emploi de la vapeur, ce couple ne pourrait être comparé qu'à celui d'une machine à un seul cylindre fonctionnant à 0,16 d'introduction. Or, le couple d'une pareille machine serait nul aux deux points morts; sa valeur serait maximum vers 45* après les points morts, et viendrait ensuite en diminuant rapidement jusqu'au point mort suivant. Ce couple serait par suite beaucoup moins régulier que celui de la machine Woolf qui nous occupe.
Guyenne, fig. 65. — Machine ordinaire, horizontale à bielle en retour à deux cylindres points morts à 90% avec condensation par mélange (à hélice), type des Chantiers et ateliers de V Océan (n« 124j du G^ Traité),
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Diamètre des cylindres 2", 10
Course des pistons . . . . , I",d0
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que de l'effort d'inertie corres-
Fig. 65. Couple de rotation de la Gttyetine.
pondant au poids des pièces mobiles. Le couple total, fig. 65, dont la valeur moyenne est représentée par 20™™, est la somme des deux couples individuels correspondant à chacun des cylindres, en tenant compte des positions respectives des manivelles.
La manivelle du cylindre avant a été prise pour index. — Les pompes îi air, à double effet, sont conduites directement par les pistons moteurs. Leur action, qui se fait surtout sentir aux Uns de course, doit diminuer un peu le couple de rotation en avant des points morts du cylindre avant el un peu avant les demi-courses du piston de ce cylindre. La résistance des pompes à air peut avoir une influence sensiblei parce que, la condensàUbh s'elfectùant
par mélange, la valeur maximum de cette résistance se fait sentir pendant les deux derniers dixièmes de la course environ.
La Gwfenne possède deux cylindres indépendants dont les manivelles sont calées à 90* ; Tintroduction vaut 0,55 de la course \ la détente est, par suite» loin d'être considérable : aussi le couple de rotation est-il assez régulier* Il y a d'ailleurs quatre périodes de mouvement par tour ; ces périodes ont sensi* blemenl même durée ; mais il n'en est pas de même des accélérations. Les accélérations maximum ont lieu vers 45* avant et après le point mort bas delà manivelle jdu cylindre avant.
Gauloise, fig, ti6. — Machine ordinaire^ horizontale à bielle en retour à trois cylindres points morts à 120^*, avec condensation par mélange (à hélice)^ type des Chantiers et ateliers de V Océan (n® 25j).
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Rapport de la longueur de la bielle à celle de la manivelle. 3,80
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Les cylindres étant égaux et horizontaux, les courbes dUndicateur, après permutation des lignes d'évacuation entre le bas et le haut, n'ont été corrigées que de l'effort d'inertie
correspondant au poids des pièces Pig. m. Couple do roUlion de la Gauloim.
mobiles. Le couple total, fig. 66, dont la valeur moyenne est représentée par 20"", est la somme des couples individuels correspondant à chacun des trois cylindres, et en tenant compte des positions respectives des manivelles. La manivelle du cylindre milieu a été prise pour index. — Chaque piston de cylindre détendeur conduit une pompe à air à double effet, dont l'action se fait sentir principalement pendant les deux derniers dixièmes de la course, parce que la condensation se fait par mélange. Il en résulte une diminution du couple de rotation, qui
est surtout sensible un peu après les points morts du cylindre milieu et un peu après la demi-course du piston de ce cylindre.
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La Gauloùe possède trois cylindres indépendants ; Tintroduction est de 0,M. Dans ces conditions, le couple de rotation doit être très-régulier ; c*est en effet ce qui a lieu. Au surplus, il doit y avoir six périodes de mouvement par tour, parce que, en partant de la position des manivelles sur la fig. 66, il arrive que ces manivelles, tout en ayant permuté, occupent après chaque arc de rotation de 120* les mêmes positions respectives ; d'autre part, si Ton compte Tare de 120« après avoir fait subir aux manivelles un déplacement de 60», on trouve également sur la rotation complète trois positions pour lesquelles les manivelles sont semblablement placées. Les six périodes de mouvement n*ont pas une égale durée et ne sont pas d'ailleurs nettement marquées, h cause de Tobliquité des bielles et de l'emploi de la détente.
Avec un couple de rotation comme celui de la GatUoite^ la machine peut fonctionner sans danger à une grande vitesse de rotation ; d'autre part, le nombre minimum de tours auquel la machine peut fonctionner sans s'arrêter doit être très-faible, pourvu qu'on diminue la vitesse par l'étranglement du registre, au lieu d'augmenter la détente. C'est en effet ce que Pexpérience confirme, car les machines de cette espèce fonctionnent régulièrement k 9 et même 8 tours par minute, sans aucune hésitation au passage des points morts.
Savoie, fig. 61. — Machine Woolf, horizontale à bielle en retour à trois cylindres côte à cdte points morts à 120*, avec condensation par mélange (à hélice)^ type des Forges et chantiers de la Méditerranée (n° SOJ.
Puissance en chevaux de SOG"^" 900**
Diamètre des cylindres 2", 10
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Les cylindres étant égaux et horizontaux, les courbes d'indicateur, après permutation des lignes d'évacuation entre le bas et le haut, n'ont été corrigées que de Teffort d'inertie correspondant au poids des pièces mobiles. Le couple total, fig. 67, dont la valeur moyenne est représentée par 20"»", est la somme des couples individuels correspondant à chacun des trois cylindres, en tenant compte des positions respectives des manivelles. La manivelle du cylindre admetteur a été prise pour index. — Chaque piston de cylindre détendeur conduit une pompe à air à double effet ; la condensation ayant lieu par mélange, Taction de chaque pompe à air se fait principalement sentir pendant les deux derniers dixièmes de la course du piston moteur correspondant. Il en résulte une diminution du couple de rotation, qui est surtout sensible un peu
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après les points morts du cylindre admetteur et un peu après les demi-courses du piston de ce cylindre.
La machine Woolf de la Savoie, dont les trois manivelles sont calées à 120% fonctionne à 0,40 d^introduction
comme la machine de la GauhUe; Fig. 67. Couple de roUtion de U .Savoie.
mais le couple de rotation est loin i£
d'être aussi régulier. Sur la Savoie, le cylindre admetteur, celui du milieu, fait beaucoup plus de travail / / x \ que chacun des cylindres déten- / ( / ^^^ — ^ piH deurs; aussi son influence est-elle ' ^ ' ^ ' dominante. En effet, c'est aux points morts du cylindre admet- |^ teur, ou aux environs, que le cou- l \ a !> pie de rotation est minimum, tandis que c'est vers la demi-course du \ \[ \v j piston de ce cylindre que le couple de rotation atteint sa valeur maxi- y \ -v.^ i mum. L'écart entre le travail du cylindre admetteur et le travail de chacun des cylindres détendeurs s augmente à mesure que la vitesse diminue : aussi, le couple de rotation est encore plus irrégulier aux allures réduites qu'aux grandes vitesses; le nombre minimum de tours auquel on peut descendre avec un fonctionnement régulier n'est pas inférieur à 15, et la machine s'arrête le plus souvent au point mort bas du piston du cylindre admetteur, alors que le couple de rotation est minimum. — On peut corriger ce défaut en ouvrant la soupape d'introduction directe dans les cylindres détendeurs, lorsqu'on veut marcher le plus doucement possible. On arrive ainsi à annuler complètement le cylindre admetteur ou à peu près, et le nombre de tours peut être réduit jusqu'à 12 ou 11, le fonctionnement restant régulier, les points morts étant franchis sans trop d'hésitation.
Infemet, fig, 68. — Machine Woolf, horizontale à bielle en retour à trois cylindres côte à côte points morts à 90"* et ISS*", avec condensation par surface (à hélice), type d^Indret (n* 29,).
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Les cylindres étant égaux et horizontaux, les courbes d'indicateur, après permutation des lignes d'évacuation entre le bas et le haut, n'ont été corrigées que de Peffort d'inertie correspondant au poids des pièces mobiles. Le couple total, fig. 68, dont la valeur moyenne est représentée par 20»», est la somme
des couples individuels cor- Flg. 68. Couple de roution de Vînfemst. respondant à chacun des
trois cylindres, en tenant compte des positions relatives des manivelles. La manivelle du cylindre admetteur a été prise pour index.
— Le piston du cylindre détendeur avant et celui du cylindre admetteur conduisent chacun une pompe à air à double effet; mais, comme la condensation s^effectue par surface, le refoulement dans la biche n^a lieu que vers la fin de course de ces pistons, et raclion des pompes à air ne doit pas influer notablement sur le couple de rotation. La pompe de circulation est conduite par le piston du cylindre détendeur arrière ; cette pompe est à double effet, et son action se fait sentir pendant toute la durée de la course. L'influence de cette action sur le couple de rotation doit être surtout sensible vers la demi-course, alors qu'elle agit sur l'arbre avec le plus grand bras de levier. Le couple de rotation doit, par suite, être diminué pendant toute la durée de la rotation, sauf aux deux points morts du cylindre arrière. Cette diminution, nulle quand la manivelle du cylindre milieu est en avant de ses points morts de 45«, atteint son maximum lorsque cette manivelle du cylindre milieu a franchi son point mort de 45*.
Pour VInfernH, dont la machine à trois cylindres fonctionne au Woolf, naais dont les manivelles des cylindres détendeurs sont calées à QO», le couple de rotation est encore plus irrégulier que sur la Savoie, et il n'y a que deux périodes de mouvement par tour, comme si la machine était à un seul cylindre (le cylindre admetteur dont l'action est prépondérante), mais avec la différence que le couple de rotation n'est jamais nul. Cet effet est encore plus sensible aux vitesses réduites: aussi ne peut-on guère descendre au-dessous de 17 ou 16 tours avec un fonctionnement régulier, et encore y a-t-il, à cette allure, des hésitations très-marquées aux passages de la manivelle du cylindre milieu à ses points morts ; finalement, c'est toujours à ces points morts, et principalement au point mortbas,quela machine s'arrête. On peut encore, comme pour la Savoie^ corriger ce défaut en ouvrant légèrement la vidve d'introduction directe
dans les cylindres détendeurs, ce qui a pour effet d'annuler, ou tout au moins de diminuer notablement Faction du cylindre admetteur.
iFAoaaddy, fig. 69. — Machine Woolf y à pilon à trois cylindres côte à côte points morts à 90* et 135*, avec condensation par surface {à hélice), type de La Ciotat (n* 28,,).
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Les pistons ont même course, mais la section du cylindre admetteur est plus petite que celles des cylindres détendeurs. Après permutation des lignes d*évacuation entre le bas et le haut, les courbes d'indicateur ont été réduites dans le rapport du carré du diamètre
du cylindre admetteur au Fig. s», couple d« routîon de l7raoti<ufdy.
carré du diamètre des cylindres détendeurs. Toutes les courbes élant ensuite corrigées de l'effort d'inertie correspondant au poids des pièces mobiles, une dernière correction a été effectuée eu égard au poids intégral de ces pièces mobiles: les ordonnées du bas (côté majeur) de chaque cylindre ont été augmentées de la quantité correspondante à ce poids, tandis que les ordonnées du haut (côté mineur) ont été diminuées de cette même quantité. Le couple total, fig.
69, dont la valeur moyenne
est représentée par 20°^°^, est la somme des couples indlTÎduels correspondant à chacun des trois cylindres, en tenant compte des positions respectives des manivelles. La manivelle du cylindre admetteur a été prise pour index.
Chaque piston de oylindre détendeur conduit^ au moyen d'un balancier, une
pompe à air aspirante élévatoire. La condensation s'effectuant par surface, Faction de ces pompes n'est bien sensible que vers la fin de la course montante du piston moteur correspondant ; et comme cette action agit alors sur Tarbre avec un bras de levier très-faible, son influence ne modifie pas d^une manière sensible le couple de rotation. La diminution qui résulte de Taction des pompes à air se traduit par une petite diminution du couple moteur, surtout sensible dans une région de 45» après le point mort bas du cylindre admetteur, et sur une région de 45» après la demi-course descendante du piston de ce cylindre. La machine de VIraouaddy est, comme celle de Vlnfemet^ à trois cylindres Woolf ayant les manivelles des cylindres détendeurs calées à 90% mais elle est à pilon. L'influence du poids des pièces mobiles, en dehors de Teffort d'inertie, se fait sentir dans la région du point miort haut du cylindre admetteur; et c'est toujours au point mort bas du piston de ce cylindre que la machine s'arrête lorsqu'on veut marcher le plus doucement possible, à moins qu'on n'introduise directement dans les cylindres détendeurs. Il y a lieu de remarquer, toutefois, que la machine de VIraouaddy fonctionne à un très-grand degr à de détente, puisque l'introduction effective vaut seulement 0,12 ;{ et néanmoins son couple de rotation n'est pas inférieur à celui de VInfemet. Cela tient k ce que dans cet appareil, et à cause de la pression élevée de la vapeur qui vaut ô*\8, la surface du piston du cylindre admetteur étant d'ailleurs deux fois moindre que celle des autres, ce cylindre admetteur travaille moins que chacun des cylindres détendeurs. La forme du couple de rotation provient, par suite, beaucoup plus du calage à 90** des manivelles des cylindres détendeurs que de l'action du cylindre admetteur, qui n'est pas ici prépondérante, mais qui s'ajoute néanmoins à la résultante des actions de ces cylindres détendeurs.
Étoile da Chili, fig. 70. — MacJiine Woolf, à pilon à deux paires de cylindres côte à côte points morts à 180", avec condensation par surface [à hélice), type des Forges et chantiers de la Méditerranée (n° 27 J.
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Après permutation des lignes d'évacuation entre le bas et le haut, les courba d'indicateur et les courbes d'inertie ont été réduites dans le rapport du carré
du diamètre des cylindres admetteurs au carré du diamètre des cylindres détendeurs. Les ordonnées des courbes d'indicateur ayant d'abord été corrigées de la quantité correspondante à refTort d'inertie des pièces mobiles, ces ordonnées ont été augmentées pour le bas (côté majeur), et diminuées pour le haut (côté mineur), de la quantité correspondante au poids intégral des pièces mobiles de chaque espèce de cylindre. — Le couple total, fig. 70, dont la valeur moyenne est représentée par 20"*, est la
somme des couples individuels de KIjç. 70. Couplode rotation de VÈloiU- du ClnU.
chacun des quatre cylindres > en tenant compte des positions relatives des manivelles. La manivelle du cylindre détendeur avant a été prise pour index. — Le piston du cylindre détendeur avant conduit, au moyen d'un balancier, une pompe k air aspirante élévatoire ; comme la condensation s'effectue par surface, l'action de cette pompe ne se fait bien sentir qu'un peu avant le point mort haut du cylindre détendeur avant, et n'influe pas sensiblement sur le couple de rotation. Le piston du cylindre détendeur arrière conduit,
au moyen d'un balancier, une pompe de circulation dont l'action se fait sentir pendant toute la durée de la course de ce piston, et principalement à demicourse. De ce fait, le couple de rotation doit être diminué d'une certaine quantité variable, qui est maximum aux deux points morts du cylindre détendeur avant et minimum aux demi-courses du piston de ce cylindre.
Le couple de rotation de VÉtoile du Chili est assez régulier, et présente quatre périodes de mouvement par tour. 11 est préférable à celui de la Guyenne, qui présente le môme nombre de périodes. Ce couple de rotation est d'autant plus remarquable, que la machine fonctionne à un degré de détente très-étendu, puisque l'introduction effective vaut seulement 0,11. Une machine à deux, ou même à quatre cylindres, qui fonctionnerait au môme degré d'introduction, serait bien loin d'avoir un couple aussi régulier, tout en ayant le môme nombre de périodes de mouvement par tour ; cela tient à ce que la pression baisserait rapidement dans les cylindres dès le premier dixième de la course des pistons, et qu'il y aurait des écarts considérables entre l'effort maximum et l'effort minimum transmis par les tiges de piston.
Franche, fig. 71. — Machine Woolf, à pilon à deux paires de cylindres bout à bout points morts à 90% avec condensation par surface (à hélice), type de Maudslay (n" 27.).
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Fiff. 71. Couple de rotation de la France.
Après permutation des lignes d^évacuation entre le bas elle haut, les courbes des cylindres admetteurs ont été réduites dans le rapport du carré du diamètre de ces cylindres au carré du diamètre des cylindres détendeurs; puis on a ajouté les ordonnées des deux courbes des cylindres conjugués. Les résultats ainsi obtenus ont été corrigés, pour chaque paire de cylindres, de la quantité correspondante à rinertie des pièces mobiles, puis de la quantité correspondante au poids intégral de ces pièces. Cette dernière quantité a été portée en augmentation sur les ordonnées de la course montante, et en diminution sur les ordonnées de la course descendante. Le couple total l,/!</.71, dont la valeur moyenne est représentée par 20<°°>, est la somme des couples individuels correspondant à chaque paire de cylindres, en tenant compte des positions respectives des manivelles. La manivelle de la paire de cylindres avant a été prise pour index. — La courbe 2 représente le couple de rotation de la môme machine, mais horiïontale ; c'est-à-dire le couple qui correspond au cas où les courbes d'indicateur ne sont pas corrigées de la quantité correspondante au poids intégral des pièces mobiles. Les courbes 1 et 2 permettent d'apprécier l'influence de ces poids sur les variations du couple de rotation.
Chaque tige de piston de cylindre détendeur conduit une pompe à air aspirante élévatoire ; comme la condensation s'opère par surface, l'action de ces pompes à air n'est bien sensible que vers la fin des courses montantes des pistons. 1) en résulte une diminution variable du couple de rotation, minimum outre les divisions 15 et 0, et maximum ontrc les divisions 5 et 10.
Le couple de rotation 1 des machines à pilon de la France accuse quatre périodes de mouvement, comme dans les machines à deux cylindres; mais les valeurs des accélérations diffèrent notablement. La valeur moyenne du couple est considérable pendant la course descendante des pistons de la paire avant de cylindres, tandis qu'elle est relativement très-faible pendant la course montante de ces pistons. Cela tient, pour une certaine partie, à la plus grande introduction du bas, qui est le bout majeur, et principalement à l'action du poids des pièces mobiles, en dehors des efforts d'inertie. La courbe 2, tracée pour le cas où la machine est horizontale, accuse en effet un couple de rotation beaucoup plus régulier. Malgré la faible introduction effective de 0,20, le couple 2 de la France a un avantage très-marqué sur celui de la Guyenne^ qui correspond cependant à une introduction de 0,55. C/est là un des grands avantages des machines Woolf k cylindres bouta bout, et qui provient de ce que, à égalité de détente, Técart entre la poussée maximum et la poussée' minimum transmises par les tiges est notablement plus faible que dans les machines ordinaires.
Rif^nlt; de Genouilly, fig. Vl. — Machine Woolf y horizontale à bielle en retour à trois paires de cylindres bout à bout points morts à 120", avec condensation par surface {à hélice) y type d'Indret (n» 31 J.
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Les trois manivelles sont calées à 120«. Après permutation des lignes d'évacuation entre le bas et le haut, les courbes des cylindres admetteurs ont été réduites dans le rapport du carré du diamètre de ces cylindres au carré du diamètre des cylindres détendeurs; puis on a ajouté, pour chaque paire de cylindres, les ordonnées des courbes du cylindre admetteur aux ordonnées correspondantes des courbes de son cylindre détendeur. Les cylindres étant horizontaux, les dernières courbes ainsi obtenues n'ont été corrigées que de la quantité correspondante à l'effort d'inertie des pièces mobiles pour chaque paire de cylindres. Le couple total, fig. 72, dont la valeur moyenne est représentée par 20*", est la somme des couples individuels correspondant à chacune des trois paires do cylindres, en tenant compte des positions respectives des manivelles. La mani*velle delà paire de cylindres avant.a été prise pour index. — Chaque piston
de cylindre délendeur conduit une pompe à air à double effet; comme la condensation s'effectue par surface, Taction de chaque pompe ne se fait bien sentir (juc vers la fin de course du piston moteur correspondant, et la résistance
qu'elle oppose agit avec un faible
Fig. li. Couple do rotation du HigauU de GenouiUy.
bras de levier. Le couple de rotation ne doit pas être sensiblement modifié par la résistance des pompes.
Le couple de rotation du RigaïUt (le GenouiUy est comparable à celui de la Gauloise^ la machine de ce dernier bâtiment étant à détente simple, et celle du premier étant du système Woolf k cylindres bout k bout. Le couple du Rigault de GenouiUy est moins régulier, k cause de sa plus faible introduction effective, qui est de 0,26, tandis qu*elle est de 0,40 su la Gauloise, Mais il présente aussi six périodes de mouvement, dont trois à grandes accélérations, et trois à accélérations beaucoup plus faibles. Si sur la (7ati/ot>e Tintroduction était réduite à 0,26, le couple ne serait même pas aussi régulier que celui du Rigault de GenouiUy, kceiuae du plus grand écart entre la poussée maxima et la poussée mininia transmise par les tiços. Avec les machines telles que celles du Rigault de GenouiUy^ on peut aborder s:uis crainte de très-grandes vitesses de rotation; d'autre part, la machine peut fonctionner k des allures très-réduites, sans aucune difficulté pour franchir les points morts, car, pour les points morts de chaque cylindre, les deux autres fournissent un couple assez puissant.
Tourville, fig. 73. — Machine Woolf^ horizontale à bielle en retour à quatre paires de cylindres bout à bout points moris à 90" et 180**, avec condensation par surface (à hélice)^ type des Forges cl chantiers de la Méditerranée (n"3l,).
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Fiff. 73. Conple de rotation du TourvilU.
COUPLES MOTEURS DE DÉPART. - N« 7i, Ui
Après permutation des lignes d'évacuation entre le bas et le haut, les courbes des cylindres admelleurs ont été réduites dans le rapport du carré du diamètre do ces cylindres au carré du diamètre des cylindres détendeurs. Pour les courbes de même nom, bas ou haut, les ordonnées ainsi réduites dechaque cylindre admetteur ont été ajoutées aux ordonnées des courbes du cylindre détendeur correspondant. Les nouvelles courbes ainsi obtenues ont été corrigées de la quantité correspondante à Teflort d'inertie des pièces mobiles de chaque paire de cylindres. Le couple lolal fig. 73, dont la valeur moyenne est représentée par 20", est la somme des couples individuels correspondant à chacune des quatre paires de cylindres, en tenant compte des positions respectives des manivelles. La manivelle de la paire avant de cylindres a été prise pour index. — Chaque piston de cylindre détendeur conduit une pompe à air à double effet; comme la condensation s'effectue par surface, la résistance de chaque pompe n'est bien sensible que vers la fin de course du piston moteur correspondant, et l'ensemble de ces résistances ne doit pas influer sensiblement sur le couple de rotation.
Le couple de rotation du Tournille est comparable à celui d'une machine à quatre cylindres fonctionnant à détente simple. Ce couple présente quatre périodes de mouvement dont les accélérations positives maximum sont à 45* environ des points morts, et les accélérations négatives maximum à ces points morts eux-mêmes. L'introduction effective étant de 0,38, ce couple présente une très-grande régularité, avec des écarts moclérés entre ses valeurs extrêmes. Cet écart devient naturellement plus grand quand l'introduction est diminuée; mais le couple de rotation conserve sa forme. Avec ce genre de machine, comme avec le précédent, on peut aborder sans crainte de grandes vitesses de rotation ; mais le nombre de tours ne peut descendre aussi bas qu'avec un appareil à trois paires de cylindres, par la raison que la valeur minimum du couple de rotation correspond aux points morts. Il vient par suite un moment où les points morts ne sont franchis qu'avec beaucoup d'hésitation.
N* 71^ Couple moteur de départ d'une machine. Détermination des positions défavorables A la mise en nuàrehe.
— A l'état d'équilibre statique, avant le départ, il existe au pied A de la bielle, fig. 74, trois forces telles, que chacune d'elles est égale et directement opposée à la résultante des deux autres :
1* La poussée Pi transmise par la lige de piston;
2* La résistance P que la machine oppose à la mise en marche et dirigée suivant la bielle; 3» La réaction P' de la glissière.
Or on a :
COSa
Le moment de Teffort P par rapport à Taxe de Tai-bre est P X CF; et il faut, pour que la machine puisse partir, que non-seulement ce mo-
Fif?. 74. relalÎTr au roupie moteur de dcparl il'une machine.
il
ment ne soit p«^s nul, mais qu'il ait encore une valeur suffisante pour vîiincre les moments des frottements des divei-s organes. Les triangles semblables AEG et CFD donnent :
AE^.^Af>_o«_P^ d'où PxCF = P,xOn.
On pourra par suite construire une courbe représentant le couple moteur de départ, en multipliant la poussée effective sur le piston par la portion du rayon vertical (\x ou Cj/, interceptée par la direction de la bielle.
Comme la machine est toujours mise en marche avec les purges ouvertes, la contre-pression aux cylindres vaut une atmosphère. D'un autre côté, il faut admettre que la pression à l'introduction est égale à la pression absolue à la chaudière, car, si la machine ne part pas, l'égalité de pression entre le cylindre et le générateur aura le temps de s'établir. Dans ces conditions, la poussée Pj de la vapeur restera constante par unité de surface du piston, et la valeur du moment de cette poussée pourra être représentée par la longueur CD que la bielle intercepte sur le rayon perpendiculaire à la coui-se,
Nous allons construire la courbe représentative du couple moteur de départ pour quelques types de machines.
Guyenne. — Machine ordinaire, horizontale à bielle en retour à deux cylindres points morts à 90<* (à hélice), type des Chantiers et ateliers de V Océan (n» 124^ du G^ Traité).
Régulation pour les deux marches :
iniroduciion [ ^^^' ' ' * * ; * ' ; * ' ' ' ;*.;;;;
Rapport de la longueur de la bielle à celle de la manivelle
Prenons une longueur quelconque, 20"*», par exemple, pour représenter la longueur de la manivelle, et construisons la transmission du mouvement, fig. 75, en prenant une bielle égale à 4 fois la manivelle, c'est-à-dire à 20 X 4 =80 millimètres. Dans le genre de machine qui nous occupe, les deux manivelles sont calées à 90*, et chacune d'elles devance l'autre dans le sens ûe la marche qui porte le même nom qu^elle ; ces manivelles occupent par suite la position indiquée sur la fig. 75, lorsque la manivelle avant est au point mort
Fig. 75, relat'iTe à la recherche du couple moleur de départ d'une machine.
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majeur, qui est ici PH. Partageons la circonférence des manivelles en vingt parties égales à partir de ce point mort majeur, et déterminons, de ces points de division comme centres et avec la bielle pour rayon, les positions correspondantes du pied de bielle. Enfin, menons les positions des bielles qui correspondent aux points de division, et les longueurs CD, CD', etc., interceptées par ces bielles sur le rayon perpendiculaire au diamètre des points iports, représentent les valeurs du couple relatif au cylindre avant, pour les points de division correspondants. L'opération n'a besoin d'être faite que pour une demi-révolution, à cause de la symétrie des points de division de la circonférence par rapport au diamètre des points morts. L'introduction du bout majeur valant 0,77 de la course, déterminons, à par-
tir de F», et à la distance 40 x 0,77 = 30—,8, le point A où finit Fintroduction du haut. De même, en portant à partir de P. une longueur égale à 40» X 0,69 = 27"'",6, nous déterminerons le point B où finit l'introduction du bas. Des points A et B de la course comme centres et avecla bielle pour rayon, déterminons les points A' et B' occupés par la manivelle sur la circonférence quand l'introduction cesse. — Le couple de départ de chaque cylindre est nul de A' jusqu'à PB, et de b' jusqu'à PH.
Pour faire la somme des couples moteurs de départ des doux cylindres, il suffit d'ajouter deux à deux les longueurs telles que CD et CD', etc., en partant du point mort haut pour le cylindre avant, et de la division 15 pour le cylindre arrière ; de sorte qu'on ajoute la valeur du couple aux points 0, 1, 2, 3, etc., du cylindre avant, avec la valeur du couple aux points 15, 16, 17, 18, etc., du cylindre arrière. — Lorsque la manivelle du cylindre arrière passe en B', l'introduction du bas se ferme pour ce cylindre ; la manivelle du cylindre avant est eu b, et le couple moteur vaut Cb^+Cb^, Pour le même point, mais quand l'introduction bas du cylindre arrière est fermée, la vapeur n'a pas accès dans ce cylindre, et le couple moteur vaut seulement C^,. Lorsque la manivelle du cylindre avant passe en A', l'introduction se ferme pour le haut du cylindre; la manivelle du cylindre arrière est en a, et le couple moteur vaut Ca^ + Ca,. Après la fermeture de l'introduction haut du cylindre avant, la valeur du couple se réduit à Ca.. — Il y a lieu de tenir compte des mêmes phénomènes pour la course montante du piston du cylindre avant.
Le couple moteur de départ ainsi construit pour la marche avant est représenté en traits pleins sur la fig. 76, dans laquelle on a pris pour point de départ, au lieu du centre, une circonférence dont le rayon est de 10"". — On voit que le couple de départ n'est jamais nul, et que la machine est susceptible de partir dans toutes les positions que peuvent occuper les manivelles. C'est lorsque la manivelle du cylindre avant est en b^ un peu avant la fermeture de l'introduction du bas du cylindre arrière, que le couple moteur a sa plus grande valeur. Les positions de la manivelle du cylindre avant comprises entre le point mort haut et le point b sont donc éminemment favorables à la mise en marche en avant. Le couple moteur atteint sa valeur minimum lorsque la manivelle du cylindre avant est au point a, après la fermeture de l'introduction du haut du cylindre arrière.
Le couple moteur de départ pour la marche arrière se construit de la même manière que celui de la marche avant; mais ici, en raison de la position relative des manivelles, il faut ajouter les valeurs telles que CD, CD', etc., fig. 75, correspondant aux divisions 0, 1, 2, 3... etc., du cylindre avant, avec celles de ces .ûleurs qui correspondent aux divisions 5,6,7,8,.., etc., du cylindre arrière. On obtient ainsi la courbe tracée en pointillé sur la fig, 76. Cette courbe a exactement là forme de celle de la marche avant ; mais la valeur maximum du couple de rotation est moins élevée. Cette valeur maximum correspond à la fermeture de l'introduction bas du cylindre avant.
Pour que la machine parte facilement en avant ou en arrière, et pour qu'elle franchisse facilement ses premiers points morts, il faut placer les manivelles dans des positions telles que le couple de départ aille en augmentant. A ce point
de vue, et en tenant compte de ce que ce couple de .départ conserve toujours une valeur positive, les positions à 45" sur la ligne des points morts sont les plus favorables. — Mais au
point de vue pratique, et en Pig. 76. Couples moteurs de départ de la Guyenne,
tenant compte de l'action du ;
poids des bielles, la mise en marche dans les deux sens de la rotation sera surtout mieux assurée en plaçant la manivelle du cylindre avant à 45» au-dessus du point mort haut, celle du cylindre arrière étant à 45*" au-dessous de ce môme point mort. — En effet, que Ton parte en avant ou en arrière, il y a toujours un piston qui parcourt sa course majeure, pour laquelle il y a la plus grande introduction, ce qui assure une poussée plus continue. Il ne faut pas perdre de vue, en effet, que, dès que
la machine est ébranlée, le couple moteur ne conserve plus la même valeur, en raison de la diminution de la pression qui résulte de la marche des pistons.
France. — Machine Woolf ^ à pilon à deux paires de cylindrée bout a bout points morts à 90** [à hélice)^ type de Maudslay (n* 27 J.
IlÉooLATio.^ pour les deux marches :
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Pour ce type de machine, il faut construire le couple de rotation relatif à chaque paire de cylindres, puis ajouter les deux résultats en tenant compte de la position des manivelles. Pour chaque paire de cylindres, il y a lieu de considérer que les efforts sont proportionnels aux surfaces des pistons, et que, par suite, en rapportant tout au cylindre détendeur, les valeurs relatives au cylindre admetteur doivent être réduites dans le rapport des carrés des diamètres des cylindres. Nous supposerons, comme cela a généralement lieu,
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que pour mettre en marche on introduit directement la vapeur dans la botte à tiroir du cylindre détendeur, en même temps que dans celle du cylindre admetteur. Or, Faction du cylindre admetteur est nulle du point mort bas jusqu^aux 0,753 de la course montante, et du point mort haut jusqu'aux 0,669 de la course descendante, parce que la vapeur introduite dans la boîte à tiroir du cylindre détendeur pénètre dans le cylindre admetteur par le côté de révacuation. La détente naturelle du bas dans le cylindre admetteur commence aux 0,753 de la course montante ; la compression du haut vaut 0,086, et se produit avant révacuation du bas, qui ne vaut que 0,069. Par suite, entre la fin de l'introduction du bas, et le commencement de la compression du haut, Taction du cylindre admetteur est négative. De la compression du haut à Tavance à révacuation du bas, l'action du cylindre est nulle; enfin, de Tayance à révacuation du bas jusqu'au point mort Fig. 77. Couples moieura de départ de la France, haut, Taction du Cylindre admetteur
est positivé, mais cette action est très-faible. — Pour la course descendante, l'action du cylindre admetteur est négative depuis la fin de l'introduction jusqu'à la compression du bas, qui vaut 0,143; cette action devient ensuite nulle jusqu'à l'avance à révacuation du haut, qui vaut 0,115; et enfin l'action du cylindre détendeur est positive, mais très-faible, depuis l'avance à l'évacuation du haut jusqu'au point mort bas.
Pour le cylindre détendeur, il n'y a lieu de considérer que le côté de ! l'introduction, car l'action du cylin-
dre est nulle depuis le commencement de la détente naturelle jusqu'au point mort*.
La fig, 77 représente les couples moteurs de départ de la France, construits en tenant compte de ce qui vient d'être dit. La courbe pleine correspond à la marche avant et la courbe pointtllée à la marche arrière. Ces courbes ont été tracées en prenant pour index la manivelle des cylindres avant, et pour point de départ le point mort bas de cette manivelle. Les introductions des cylindres détendeurs cessent aux points a pour la marche avant et a' pour la marche arrière. Les introductions des cylindres admetteurs cessent aux points b pour la marche avant et 6' pour la marche arrière. Enfin, les évacuations ou les compressions des cylindres admetteurs cessent aux points c pour la marche avant et Cpour.la marche arrière.
Le couple de départ n'est jamais nul ; par suite, la machine est suceptible de partir, soit en avant, soit en arrière, dans toutes les positions que peuvent occuper les manivelles. On remarque toutefois que le couple de départ est relativement très-faible
lorsque la manivelle du cylindre ayant est à 45» sur la ligne des points morts; ces positions sont les moins favorables à la mise en marche. — Les positions les plus favorables pour le départ se trouvent aux environs des points morts de Tun quelconque des pistons des deux paires de cylindres, parce que le couple moteur augmente. Pour les deux sens de la rotation, ce sont les points morts eux-mêmes d'une des paires de cylindres qui constituent les positions les plus favorables à la mise en marche, mais surtout le point mort bas de la paire de cylin.dres avant.
Il importe de faire remarquer que cette machine possède, sur se3 cylindres détendeurs, des tiroirs qui permettent d'introduire directement dans les orifices de ces cylindres, au lieu d'introduire dans la boite à tiroir. Il en résulte que, même lorsque l'introduction de l'un des cylindres détendeurs est fermée, ce cylindre peut recevoir de la vapeur pour la mise en marche ; par suite, le couple moteur de départ conserve une grande valeur, et se continue, pour la marche avant, par exemple, suivant la courbe ax tracée en éléments. Dans ces conditions, l'action négative du cylindre admetteur n'existe pas, puisqu'on ne met pas de vapeur dans la botte à tiroir du cylindre détendeur.
Mareni^. — Machine Woolf, horizontale à bielle en retour à trois cylindres côte à côte points morts à 90** et 155** (à hélice), type des Forges et chantiers de la Méditerranée (n° SOj).
RliOULATlOlf,
les troÎB cylindres étant égaux.
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arrière.
Dans ce type de machine, les trois cylindres sont égaux; il n'y a par suite aucune réduction à faire pour le cylindre admetteur. Les couples moteurs de départ, construits en prenant pour index la manivelle du cylindre admetteur, sont représentés par la fig» 78. Ils ont été obtenus en faisant, pour chaque marche, la somme des couples de départ des trois cylindres, et en tenant compte des positions relatives de leurs manivelles. La régulation est la même aux cylindres détendeurs pour les deux sens de la rotation, mais il n'en est pas de même pour le cylindre admetteur, dont les introductions sont plus faibles pour la marche arrière que pour la marche avant.
Le couple moteur de départ en avant est représenté par la courbe pleine. Au point a, l'introduction haut du cylindre arrière cesse, et le couple de rota-
lion diminue considérablement. — De fr en c, c'est-à-dire de la fin de Tintroduction bas du cylindre arrière jusqu'à Pavance à Tévacuation, le cylindre milieu agit à-contre de la marche à produire, et le couple de rotation est trèsfaible. — L'introduction du haut v\p. 78. r/)iipie8 moteurs de di'pRrt du Marengo. du cylindre avant cesse en d;
celle du bas du cylindre arrière en f; et à chacun de ces points il y a une diminution brusque et considérable de la valeur du couple de départ. — Le cylindre milieu agit encore à contre-vapeur de f en g^ entre la fin de Tin troduction du haut et l'avance à Tévacuation. Enfin, en A, finit l'introduction bas du cylindre avant.
Les positions les plus favorables pour le départ en avant sont celles qui placent la manivelle du cylindre milieu un peu avant les points a et e^ c'est-àdire peu après les points morts. Entre les points ft et c , la machine ne partirait pas.
Pour la marche arrière, les lettres affectées d'un prime désignent les points où sont remplis les fonctions des tiroirs, comme pour la marche avant : en a' et e' finissent les introductions haut et bas du cylindre avant ; en d' et h' finissent les introductions haut et bas du cylindre arrière; en h' et p finissent les introductions bas et haut du cylindre milieu; enfin, en c' et en j^' commencent les évacuations bas et haut de ce cylindre milieu. — Le couple moteur de départ est très-faible entre /^ et ^ et surtout entrée' et c% lorsque les introductions du cylindre milieu sont fermées et avant que les évacuations soient ouvertes.
Les positions les plus favorables pour la mise en marche en arrière sont celles qui placent la manivelle du cylindre milieu un peu avant les points a' et e\ c'est-à-dire un peu après les points morts. Entre /"et {/', et surtout entre h' et r', la machine ne partirait pas.
Pour être prêt à marcher dans l'un quelconque des deux sens de la rotation, et avec une égale facilité pour les deux marches, il faut stopper la machine en plaçant la manivelle du cylindre milieu dans le voisinage d'un de ses points morts. Gomme les introductions sont plus grandes pour la course descendante que pour la course montante, la machine étant à bielle en retour, la position de la manivelle du cylindre milieu au point mort bas sera toujours plus favorable, parce que les cylindres extrêmes agiront plus longtemps que si cette manivelle était au point mort haut.
Sttffk^n. — Machine Woolf ^ horizontale à bielle en retour à trois
cylindres côte à côte points 'morts àQO*et\ 35° (à hélice), type dlndrel (n* 29 J.
Ri«OLATI05,
les trois cylindres étant égaux.
Fiitroduclion
bas
haut.
admetteur détendeurs
I admetteur détendeurs
Avance à Tévacuation du cylindre | bas . . . admetteur { haut. . .
tbas haut' " '
avant.
arrière.
Rapport de la longueur de la bielle à celle de la manivelle =3,8.
I^s trois cylindres sont égaux. La régulation est la même au cylindre admetteur pour les deux sens de la rotation. Pour les cylindres détendeurs, rintroduction est plus forte pour la marc*he arrière que pour la marche avant, ce qui facilite la mise en marche. Il est vrai qu'il y a un peu de retard à rintroduction dans ces cylindres lors de la marche arrière, mais Teffet qui en résulte est peu sensible, en raison du faible bras de levier, et cette régulation ne présenterait des inconvénients que si la marche en arrière devait être soutenue.
La fig. 79 représente les couples de départ do la machine qui nous occupe. La courbe pleine appartient à
la marche avant, et la courbe ^''^' '»• Couple moteurs de dépari du Suffren.
pointillée à la marche arrière.
Les introductions du cylindre arrière cessent aux points a et c pour la marche avant, et aux points ^ et (f pour la marche arrière. Les introductions du cylindre avant cessent aux points h^i d pour la marche avant, et aux points a' et c pour la marche arrière. Les introductions du cylindre mii eu cessent aux points e et </ pour la marche avant, et aux points é et g pour la marche arrière. Enfin, les avances à révacuation ou les compressions du cylindre milieu commencent aux points f^ig pour la marche avant, et aux points f et g pour la marche arrière.
Entre tf, cY', gh, g'h\ le cylindre milieu agita-contre do* la marche è pro-
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duire* Eu égard aux variations des couples de départ, la position la plus favorable pour la mise en marche, dans Tun quelconque des deux sens de la rotation, est celle qui place la manivelle du cylindre milieu à un de ses points morts. La préférence doit être donnée au point mort bas, parce que des deux cylindres détendeurs Tun est sur sa course majeure, et Tautre va bientôt l'attaquer. — La mise en marche en arrière est particulièrement facile en raison des grandes introductions dans les cylindres détendeurs pour cette marche ; le couple de départ est en effet très-fort aux deux points morts du piston du cylindre milieu.
Infemet. — Machine Woolf, horizontale à bielle en retour à trois ciflindres côte à côte points morts à 90"* et 135** (à hélice) ^ type dlndrct
Régulation pour les deox marches, les trois cylindres étant égaux :
Introduction & tous les ( bas 0,600
cylindres \ haut 0,720
Avances à Tévacuation du ( b^s 0,165
cylindre admetteur { haut 0,197
Compression du cylindre | bas 0,060
admetteur . ( haut 0,060
Happort de la longueur de la biclle à celle de la manivelle = 4,0.
Les trois cylindres étant égaux, il n'y a aucune réduction à faire pour le cylindre admetteur. Le couple moteur de départ, fig. 80, a été construit en
prenant pour index la manivelle du
Via;, so. Couples moteurs de départ de vinfernei. Cylindre admetteur, et à partir du
; point mort bas de cette manivelle.
^^ i """"-^ Il a été obtenu en faisant la sonune
//Xir ?^^^^^V*7^\\ <I®9 couples de départ des trois
//xT^^ A\ cylindres et en tenant compte des
J^V ^Q" \A---h--^ / V'vcX positions relatives de leurs mani-
/ f r^ Xl^^^S ••"' U \ celles. La courbe en traits pleins
* / ^ / / ' ^^*\ \ // 1 correspond à, la marche avant, et la
p^J-—- >y^-p]Kp ^ (>- Y^/S r** courbe en traits pointillés à la
\ 1 i(\ \ î^^ / / Vi / marche arrière. Nous n'avons pas
\ V^V'''* ^^<J_jr^ ^Nsz / ^®"^ compte des périodes de com- \ VA^ ^ j î"^'. ^\^l/ y pression du cylindre admetteur à
•^V\ >^ /)s^' Y\ // cause de leurs faibles valeurs.
N,\/^' j^^^^ )^^y^ I"®s introductions du cylindre ar-
^^"•--•>.^_ j ^.-^^ rière cessent aux points a et c pour
I la marche avant, et aux points c* et c'
pour la marche arrière; celles du
cylindre avant cessent aux points h et d pour la marche avant, et aux points è'
et rf' pour la marche arrière. Les introductions du cylindre milieu cessent aux
points e et ^ pour la marche avant, et aux points c' et gf' pour la marche arrière.
Les évacuations du cylindre milieu commencent auxpointsVet (/'pour la marche
avant, et aux points f et q' pour la marche arrière. — De c en /" et de t en /', de
g en h et de g* en h', Taetion du cylindre milieu est négatiYe ; le couple moteur de départ est très-faible, et se trouve même plus petit que zéro pendant un instant. La machine ne peut pas partir, si la manivelle du cylindre milieu est arrêtée sur ef ou gh pour la marche avant, et sur eff et g'hf pour la marche arrière.
La réduction considérable du couple de rotation aux positions ef^ gh, e^f\ g'h\ provient de la faible introduction dans le cylindre admetteur. — Les positions les plus favorables à la mise en marche dans les deux sens de la rotation, sont les points morts de la manivelle du cylindre admetteur. Pour ces positiens, le couple de départ a une assez grande valeur, et croit ensuite pendant une fraction notable de la rotation. Le point mort bas du cylindre admetteur est la position que Ton doit préférer, parce que, la machine étant à bielle en retour, cette position de la manivelle du cylindre admetteur au point mort bas place les deux autres manivelles comme sur la fig. 80 ; il en résulte que, quel que soit le sens de la rotation, il y a toujours un des pistons des cylincû*es détendeurs qui parcourt sa course majeure, pour laquelle il y a la plus grande introduction. Cette circonstance est très-favorable pour aider à franchir les premiers points morts, Tautre cylindre étant d'ailleurs en pleine introduction au moment du passage à ce point mort de la première manivelle.
Sané. — Machine Woolf, horizontale à bielle en retour à trois cylindres côte à côte points morts à 90** et 155** (à hélice) ^ type des Forges et cliantiers de la Méditerranée (n«29,).
RÉODLALION,
les trois cylindres éUnl égaux.
Introduction.
bas
haut.
I admetteur .
détendeurs .
I admetteur .
*{ détendeurs.
Avance à l'évacuation du cylindre ( bas . admetteur ( haut.
Compression du cylindre admetteur. . .j y^^^^
Rapport de la longueur de la bielle à ceUe de la manivelle = 4,0.
Les trois cylindres étant égaux, il n'y a aucune réduction à faire sur le couple de départ du cylindre admetteur. Pour les cylindres détendeurs, la régulation est la même pour les deux sens de la roUtion. Pour le cylindre admetteur^ les introductions sont plus faibles pour la marche arrière que pour la marche avant. — La fig. 81 représente les deux couples de départ de la machine qui nous occupe. La courbe pleine correspond à la marche avant; la courbe pointillée correspond k la marche arrière.
Les introductions du cylindre arrière cessent aux points o et c pour la marche
Mg. 81. Couples moteurs de départ du Sané.
.mS couples moteurs de départ. — iV 71,
avant, et aux points Ifeid' pour la marche arrière. Les introductions du cylindre avant cessent aux points h et d pour la marche avant et aux points
a' et c' pour la marche arrière. Les introductions du cylindre milieu cessent aux points e ei g pour la marche avant, et aux points ef et g' pour la marche arrière. Enfin les évacuations du cylindre milieu commencent aux points f ei h pour la marche avant, et aux points f et h' pour la marche arrière. — Nous n'avons pas tenu compte des périodes de compression à cause de leurs faibles videurs.
H existe toujours, pour chaque marche, deux régions : ef (ou «'/"') ot gh (ou g'h')^ sur lesquelles on ne doit pas arrêter la manivelle du piston du cylindre admetteur. Ces régions sont beaucoup plus larges pour la marche arrière que pour la marche avant, à cause de la faible introduction dans le cylindre admetteur, lors de la marche arrière. C'est encore à un point mort de la manivelle du cylindre milieu, et de préférence au point mort bas, qu'il faut placer cette manivelle, pour avoir la même facilité à faire partir la machine, en arrière comme en avant.
En comparant ce couple de départ à celui do Vlnfernel {fig, 80), on reconnaît rinfluence de l'augmentation de l'introduction du cylindre admetteur pour la marche avant, dans les régions ef et gh. Pour la marche arrière, l'introduction du cylindre admetteur du Sané retombe à très-peu près aux valeurs qu'elle possède sur Vlnfernel^ et le couple de départ en arrière est sensiblement le même sur les deux bâtiments.
Étoile du Chili. — Machine Woolf ^ à pilon à detuc paires de cylindres côte à côte points morts à 180' (à hélice)^ type des Forges et chantiers de la Méditerranée \ff 27^).
ltÉGuuTio!r pour les deux marches :
I' 1 j adtnetteors 0 ,74
'^^^ • • • I détendeurs 0 ,78
^ , S admetleurs 0 ie?
haut . . . j détendeurs 0 ,71
AvauGes à révacualion des | bas 0 ,10
cylindres admetleurs | haut 0 ,10
Compression des cylindres | bas 0 ,11
admetteurs \ haut 0 ,09
-,. .. . ^i;«,i»«- S admetleurs. d= 0",70
Diamètres des cylmdres j ^^tendeurs D = l-;25
llapport de la longueur de fa bielle à celle de la manivelle e= 3,8.
Les manivelles des quatre cylindres sont disposées sur Tarbre comme Tindique la /fg. 82. Les éléments relatifs aux cylindres admetteurs étant réduits dans le rapport de <2* à D*, on a
fait la somme des couples de dé- pig. S-i. Couples moleurs de départ diVEloiledu Chili.
part pour les quatre cylindres, ce qui donne pour la marche avant, la courbe en traits pleins de la fig. 82, et pour la marche arrière, la courbe en pointillé. La manivelle du cylindre détendeur avant a été prise comme index, et en partant du point mort bas de cette manivelle.
Les introductions du cylindre admetteur arrière cessent aux points aeib pour la marche avant, et aux points a' et d' pour la marche arrière. Les évacuations de ce cylindre commencent aux points ^ et / pour la marche avant, et aux points k' et l' pour la marche arrière.
Les introductions du cylindre admetteur avant cessent aux points c et d pour la marche avant, et aux points </ et df pour la marche arrière. Les évacuations de ce cylindre commencent aux points m et n pour la marche avant, et aux points m' et n' pour la marche arrière. Nous n'avons pas tenu compte des périodes de compression.
Les introductions du cylindre détendeur avant cessent aux points ^ et ^ pour la marche avant, et aux points / et h' pour la marche arrière.
Les introductions du cylindre détendeur arrière cessent aux points e et / pour la marche avant, et aux points c' et /"' pour la marche arrière.
Pour les deux sens de la rotation, les positions les plus favorables à la mise en marche sont les points morts et les demi-courses. Lorsque les manivelles sont à 45* sur la ligne des points morts, la machine part difficilement, ou même ne part pas du tout, à cause de la faiblesse du couple moteur, surtout lorsque la manivelle du cylindre avant est dans les environs du point mort haut. Le point mort bas de cette manivelle est la position la plus favorable pour la mise en marche.
Henri IV. — Machine Woolf, à pilon à une paire de cylindres côte à côte points morts à 90» {à hélice), type des Forges et chantiers de la Méditerranée (n» 28J.
RieuuTior pour les deux marches.
!. l admettear 0,770 '^^ • • • ) détendeur 0,780 . . admetteur 0,660 "^"^ • • • j détendeur 0,660
Avances à révacoation du j bas 0,071
cylindre admetteur | haut 0,098
Compression dans le cy- j bas 0,098
lindre admetteur } haut 0,071
Diamètre du cylindre admetteur d= 0",80O
Diamètre du cylindre détendeur D= 1*,400
Rapport de la longueur de la bielle à celle de la manivelle = 3,80
De la fin de rintroduction au commencement de Tévacuation, le piston du cylindre admetteur agit à-contre de la marche à produire, et son action doit être retranchée du couple de départ relatif au cylindre détendeur, après Tavoir réduite dans le rapport de (f* à D'. — La fig, 83 représente les deux couples
moteurs de départ de la machine qui nous
Fig. 88. Couples moteurs de départ occupe. La courbe pleine appartient à la
du Henri IV. marche avant, et la courbe pointillée à la
J marche arrière. La manivelle du cylindre
-*--""* p^ •— ...^P' détendeur a été prise pour index.
y ^^^ 1 v/Nv Les introductions du cylindre admetteur
^Z'. Jr, J^ ^v cessent aux points a et 6 lors de la marche
^^ ' ^^jçf.^ — S^ avant, et aux pomts a' et ^ lors de la
"fr^>'^^^/^^A^^:^^^ . <^i marche arrière. Les évacuations de ce cy- '* ^^' ^ ^Y" ^ \ lindre commencent aux points c etd pour
— — K 4- la marche avant, et aux points (/ et d' pour
u j / IJj la marche arrière. Les introductions du
<l\J>^^^^ J cylindre détendeur commencent aux points -^^J^^^Piî^rp ^^'y^ /"et jjf pour la marche avant, etjaux points r eig" pour la marche arrière. De la fermeture de chacune de ces introductions ^^ jusqu'au point mort suivant, le couple
moteur de départ est nul.
On voit aisément que les positions de la manivelle du cylindre détendeur les plus favorables à la mise en marche, en avant ou en arrière, correspondent à la demi-course du piston de ce cylindre, le cylindre admetteur étant par suite vers un de ses points morts. — Après la fermeture de rintroduction du cylindre détendeur, le couple moteur de départ est nul, pendant un angle de 50« environ, avant le point mort, et il y a toujours, pour ces régions, un sens de la rotation pour lequel la machine ne peut partir; c'est celui qui amène la manivelle du cylindre détendeur au point mort. Pour éviter cet inconvénient, il existe des tiroirs ou des robinets spéciaux qui permettent d'introduire directement la vapeur dans les orifices du cylindre détendeur, et, par suite, de donner de la vapeur à ce cylindre malgré la fermeture de l'orifice par son tiroir. Il en résulte que le couple de dépari se prolonge alors à partir du point /", par exemple, pour la marche avant, suivant la courbe qui passerait par les points c' et a\ ~ Malgré cette introduction directe dans le cylindre déteadeur lui*^
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même, il peut arriver que la machine ne parte pas si la manivelle de ce cylindre est trop rapprochée du point mort qu'elle doit franchir. Il faut, dans ce cas, renverser la marche et éloigner la manivelle de ce point mort. — C'est d'ailleurs une précaution à prendre en stoppant, que de placer le piston du cylindre détendeur & mi-course ; la machine doit alors partir facilement en avant ou en arrière.
Rifl;aiilt de Genouilly. — Machine Woolf, horizontale à bielle en retour à trois paires de cylindres bout à bout points morts à 120« (à hélice), type d'Indret (m Zi,).
Fig. S4. Coaples moteurs de départ du RigauU de Genouilly.
HiouLÂTioR pour les deux marches.
i. ( admetteurs 0,55
• * " */ détendeurs 0,5.S
, „, admetteurs oWo
uaui . • . J détendeurs 0,65
Avances à révacuation des j bas 0,14
cylindres admetteurs \ haut 0,15
Compression dans les cy- \ bas ' . 0,16
lindres admetteurs | haut 0,17
Diamètre des cylindres admetteurs d==0",90
Diamètre des cylindres détendeurs D= 1",36
Rapport de la longueur de la bielle à celle de la manivelle. = 4,80
Dans ce genre de machine, l'arbre de couche a trois vilebrequins-, chacun de ces vilebrequins est actionné par les pistons de deux cylindres placés bout à bout, le cylindre admetteur en abord, les pistons étant montés sur une tige commune.
Pour construire le couple moteur de départ, fig, 84, il faut défalquer du couple de départ de chaque cylindre détendeur, Faction négative du cylindre admetteur, de la fin de Tintroduction à Touverture de Tévacuation, et cela, après avoir réduit les données du cylindre admetteur dans le rapport des carrés des diamètres. On fait ensuite la sonmie des couples des trois cylindres détendeurs, en tenant compte des positions relatives de leurs manivelles.
En prenant pour index la manivelle du groupe avant des cylindres, la courbe pleine représente le couple relatif à la marche avant, et la courbe pointillée le couple relatif à la marche arrière.
Les introductions bas des cylindres détendeurs cessent aux pointa a pour la marche avant, et a' pour la marche arrière ; les introductions du haut cessent aux points b et b". Les introductions bas des cylindres admetteurs cessent aux points c pour la marche avant, et & pour la marche arrière ; les introductions haut cessent aux points d et d\ Les évacuations bas des cylindres admetteurs commencent aux points e pour la marche avant, et «' pour la marche arrière; les évacuations haut commencent aux points f et f\ Nous n'avons pas tenu compte des périodes do compression.
On voit qu'avec ce genre do machine, le couple moteur de départ conserve toujours une certaine valeur, et que la machine doit partir dans toutes les positions que peuvent occuper ses manivelles. Les points de la rotation les plus favorables pour la mise en marche, dans les deux sens de la rotation, correspondent à la demi-course des pistons de Pun quelconque des trois groupes de cylindres, ce qui donne six positions principales. — La manœuvre de ce genre de machine s'effectue sans aucune difficulté.
Tonrvllle. — Machine Woolf, horizontale à bielle en retour à quatre paires de cylindres bout à bout points morts à 90*^ et ISC* (à hélice)^ type des Forges et chantiers de la Méditerranée (n» 34,).
lUoDUTioN pour les deux marches :
iy^ { admetteurs 0,784 '^^ • • • f détendeurs 0,786 ^ , admelleurs 0.796 naut . . . J détendeur» 0,804
Avances à révacualion des \ bas 0.075
cylindres admcUeurs | haut 0,062
Compression dans les cy- j bas 0,062
lindres admetteurs ) haut. 0,075
Diamètre des cylindres admetteur d = 1".42
Diamètres des cylindres détendeurs D = 2",85
Rapport do la longueur de la bielle à celle de la manivelle. = 4,60
Dans cet appareil, Tarbre de couche a quatre vilebrequins, deux à deux diamétralement opposés, et calés par paires à angle droit. Chacun des vilebrequins est actionné par les pistons de deux cylindres Woolf placés bout à bout, le cylindre admetteur en abord, les pistons étant montés sur une tige commune.
Pour construire le couple moteur de départ, fig. 85, il faut défalquer du couple de départ de chaque cylindre détendeur, Taction négative du cylindre admetteur, de la fin de Tintroduction à Touverture de Pévacuation, après avoir réduit les données du cylindre admetteur dans le rapport des carrés des diamètres. On fait ensuite la somme des couples des quatre cylindres détendeurs, en tenant compte des positions relatives de leurs manivelles. — En prenant pour index la manivelle du groupe avant des cylindres, la courbe pleine ref^ésente le couple de départ relatif à la marche avant, et la courbe pointillée le couple relatif à la-marche arrière. — Nous^vons fait abstraction des diffé» reneed qui existent )>ottr les introductions de même nom aux divers cylindres,
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et, d'autre part, nous n'avons pas tenu compte des périodes de compression pendant lesquelles l'action des cylindres admetteurs est positive.
Les introductions du haut cessent aux points a pour la marche avant, et aux points a' pour la marche
arrière. Les introductions Fig. as. Cooples moteurs de départ du TourvilU.
du bas cessent aux points b pour la marche avant, et aux points b' pour la marche arrière. Les évacuations du haut commencent aux points c pour la marche avant, et aux points c^ pour la marche arrière. Enfin, les évacuations du bas commencent aux points d pour la marche avant, et aux points d' pour la marche arrière.
On voit que dans cette machine, le couple de départ conserve toujours une valeur notable, et que la mise en marche, dans Tun quelconque des deux sens de la rotation, doit pouvoir s'effectuer quelles que soient les positions des manivelles. -^ Les positions de départ les plus favorables sont celles qui placent deux vilebrequins aux points morts, et les deux autres à 90* de ces points morts. Les positions les moins favorables pour le départ, sont celles qui placent les vilebrequins à kb' sur les points morts, entre b et b\ Néanmoins, même pour ces dernières positions, la machine doit partir sans ditticalté, car le couple moteur a une valeur notable.
Ghap. V, § 4. — Compteurs enregistreurs; indicateurs du nombre DE tours; indicateurs de la vitesse.
M* 7a. — I. GonaldénitioBS yénérftlcs avr les apparella 9wtegi»irBnTu et mr les iadloAte«re da nonbre de team. — 9. Ceapteore enreipietreani du nombre de toars. — 3. ladkMtewr dBBMiibrede tem, eyalème ■edemet. —4. ladioeteOT d« de tovra, ejstème JMqvemler. — 8. Coaplevr dlflérMrtiel indloelevr de U vili
N^ 79^ Cônsidératioius générBÏem sur les appareils enrei^treurs et sur les indicateurs du nombre de tours. —
Pour enregistrer le nombre de tours faits par la machine, on s'est servi, jusqu'à ces derniers temps, de l'appareil Paul Gamier repré-
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sente par hfig. 5, pi. XXVII, et décrit au n'» 227^ du Grand Traité. Cet appareil n'est pas exempt de défauts, car il saute souvent, dans les mouvements brusques de la machine, c'est-à-dire que plusieurs chiffres franchissent les fenêtres pour la même impulsion donnée par le levier de manœuvre.
La connsdssance du nombre exact de tours que donne la machine dans une minute de temps, est indipensable dans toutes les manœuvres d'escadre, de même que pendant les essais quand on relève les courbes d'indicateur. Or le compteur dont il s'agit est un simple totalisateur, incapable de donner avec précision le nombre de tours dans une minute, car outre les erreurs possibles sur l'observation de la montre, l'enregistrement ne se fait qu'à la période finale d'un tour, et le compteur reste immobile pendant plus de la moitié d'une révolution.
Pour régler l'allure de l'appareil moteur, ou pour compter, pendant les expériences, le nombre exact de tours dans une minute, au moment précis du relevé des com'bes, on avait, et l'on a encore le plus souvent recours à la montre ou au sablier. En prenant repère du passage d'une des manivelles aux points morts, on compte, pendant une demi-minute , les demi-tours pour des tours ; on peut, de cette façx)n, apprécier le nombre des révolutions par minute à moins d'un demi-tour près. Ce mode de compter le nombre de tours, outre quMl est assujétissant et exige une certaine habitude, devient d'un emploi très-difficile pour les machines à grande vitesse. — Pour obvier à ces inconvénients, on a songé depuis longtemps, à installer des appareils indiquant d'une manière permanente ou alternative, le nombre de tours par minute. Mais dans tous les cas, le compteur-enr^streur doit être conservé pour donner le nombre total de tours correspondant à chaque période de fonctionnement, et par suite le nombre moyen de tours par minute correspondant à cette période.
Quant aux indicateurs du nombre de tours par minute, leur méca^ nisme doit être simple et à l'abri des perturbations que peuvent produire les vibrations de l'appareil moteur ou la température élevée de la chambre des machines. En second lieu, il faut qu'ils indiquent la vitesse avec une approximation au moins égale à celle que donne le comptage à la montre, c'est-à^ire à moins d'un demi-tour près. Nous ne nous occuperons ici que de ceux qui réunissent ces conditions.
N^ m^t Compteurs enMi^streiunii du nombre de toum.
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— Avec le compteur enregistreur Paul Gaimier (n* 227i du G* Traité), on emploie actuellement dans la marine, deux nouveaux appareils : le compteur Martin^ et le compteur à mouvement de rotation continue, dit vëlodmètre.
Oomptenp double système Marlin. — Ce compteur est un enregistreur ordinaire auquel est adjoint un enregistreur du nombre de tours par minute. C'est l'appareil Paul Gamier modifié; il est représenté par la figAl, pL IX; voici en quoi consiste l'installation.
Tout d'abord, les petits linguets à ressort du compteur Gamier ont été rem- '^'^* *^' placés par des encliquetages système Brégttet^ qui assurent une meilleure tenue, pi. ix. surtout dans les accélérations brusques, de sorte qu*un chiffre ne peut franchir la fenêtre devant laquelle il doit stationner. — Pour chacun des ordres du nombre à inscrire, l'axe a reçoit son mouvement de celui qui le précède, au moyen d'une roue à rochet d, portant 10 dents. Chacune de ces dents est actionnée, aux derniers instants du tour complet de Taxe qui précède, par un doigt ft', monté sur le rochet de cet axe. — Une partie de chaque bréguet C est fixe sur le fond de l'instrument; l'autre partie est montée folle sur l'axe a. Cette dernière est actionnée par un manchon D, ajusté à frottement doux dans cette partie mobile , et portant deux adents qui s'engagent dans des entailles c de cette partie mobile du bréguet. Le manchon D de chaque bréguet est fixé sur l'axe a correspondant, et tourne avec lui. Entre ce manchon et la partie mobile du bréguet, se trouve le ressort à boudin /", qui ramène l'enclanchement dès qu'une dent du bréguet échappe.
Pour remettre le compteur à zéro, il faut faire tourner chaque axe a dans le sens de la croissance des chiffres, lequel sens est d^ailleurs indiqué par une flèche. Ce mouvement s'opère au moyen d'une clef que l'on monte sur un carré extérieur de l'axe a, et en commençant par l'axe des unités simples.
Le premier axe A, celui des unités, porte, fixée par une goupille, une roue dentée B, actionnant une roue égale B^ qui fait partie du compteur par minute. Avec la roue B font corps les deux manchons D et D'. Le manchon D fait partie du système des bréguets de l'enregistreur totalisateur. Le manchon D' sert à recevoir du bréguet C, le mouvement d'oscillation qu'une pièce de la machine imprime au levier L qui fait corps avec ce dernier bréguet; ce manchon D' transmet ce mouvement à la roue B et par suite à l'arbre A, et de ce dernier, à tous les rochets du totalisateur. — Quand le levier L oscille de droite à gauche, le bréguet C est enclanché; le manchon D' est mis en mouvement, et il en est de même de la roue B et de l'arbre A -, les deux parties du premier bréguel C glissent l'une sur l'autre et un nouveau chiffre apparaît à la fenêtre correspondante e. Quand le levier L oscille de gauche à droite, les deux parties du bré < guet C glissent l'une sur l'autre et l'arbre A reste immobile, étant maintenu par le bréguet C. — Pour chaque tour complet de l'axe A des unités, le bréguet C' que porte la roue droite B, fait avancer d'une dent le rochet de l'axe des dizaines, et ainsi de suite.
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La disposition du compteur par minute est semblable à celle de Tenregistreur, et porte en outre un système de déclanchement. Le mouvement est transmis de l'arbe A à Tarbre A|, par les roues B, B,; cette dernière est folle sur son axe A|, et ne peut Tactionner que par Tintermédiaire du bréguet d'enclanchement C',. Ce bréguet présente la même disposition que les autres, et son manchon D', est fixé sur Tarbre Aj. La partie mobile du bréguet C'i, est actionnée par le levier à fourche L', oscillant autour d'un point fixe, et que Ton manoeuvre à la main. Quand la partie extérieure du levier L' est sur l'avant, ce qui est sa position normale à cause de l'action du ressort f du bréguet C'i, les deux parties de ce bréguet sont enclanchées, et le compteur du nombre de tours par minute fonctionne : le mouvement se transmet de la roue B à la roue Bf, du bréguet C'^ au manchon D',, et enfin de ce dernier à Taxe A,, et de là, à toute la suite des transmissions du compteur supérieur. Au contraire, en poussant l'extrémité extérieure du levier L' sur l'arrière, les deux parties du bréguet C'j sont séparées, et l'arbre A, n'étant plus actionné, le compteur supérieur ne fonctionne pas.
Lorsqu'on veut compter le nombre de tours par minute, il faut désembraycr le bréguet C\, au moyen du levier L', et mettre le compteur à zéro. Ceci fait, on prend un repère de l'heure avec une montre à secondes, et on abandonne le levier L' *, l'enclanchement du bréguet C\ a lieu et la roue B| entraînant alors le manchon D'i, celui-ci fait tourner l'arbre A^, et le compteur supérieur fonctionne. Au bout d'une minute, on déclanche le bréguet C'i, et le nombre de tours que vient de donner la machine pendant cette minute, est inscrit sur le compteur supérieur.
Ce compteur par minute fontionne très-bien pour les machines à très-grande vitesse, donnant 200 tours par minute et au-dessus, et ses indications sont d^autant plus exactes que la vitesse de rotation est plus grande. Mais si la vitesse ne dépasse pas 100 tours par minute, le comptage direct à la montre peut donner des résultats plus exacts.
En raison du mouvement alternatif des roues B et Bi, et du peu de probabilité que Ton abandonne le levier L' juste au moment voulu pour que l'enclanchement du bréguet C'i soit complet, la meilleure manière de procéder paraît être la suivante : Enclancher au moyen du levier L', lorsque le levier inférieur L commence l'oscillation qui laisse la roue B au repos, et prendre repère, sur la montre, lorsque ce levier L commence l'oscillation de sens contraire qui doit mettre la roue B en mouvement. Au bout d'un temps très-voisin d'une minute, déclancher vivement le levier L', à la fin de la course du levier L, lorsque ce dernier vient d'actionner la roue B; prendre repère de la position de ce levier L quand la minute exacte se termine, et estimer ce qu'il faut ajouter au nombre inscrit au compteur : savoir, un demi-tour pour chaque oscillation simple du levier L, et un quart de tour pour la moitié de cette oscillation.
Compteur â. mouvement continu dit véloeimètre, pour les machines â. allure très-rapide. — On emploie quelquefois sur les machines dont l'allure est très-rapide, des compteurs par minute qui présentent la disposition suivante. Les transmissions de mouvement se font au moyen d'engrenages dont le mouvement est continu, au lieu de se faire avec
des rochets à mouyement alternatif. La botte est d'ailleurs de petites dimensions et se tient à la main. L*axe des unités est prolongé extérieurement, par une partie conique que Ton engage à frottement dans un trou de même forme pratiqué au centre du bout avant de Tarbre. Si le compteur a déjà fonctionné, on inscrit le nombre de tours qu'il accuse; puis on l'embraye avec l'arbre en prenant repère sur la montre. Au bout d'une minute, on enlève le compteur, et la différence entre le nouveau chiffre inscrit et le précédent, indique le nombre de tours fait pendant la dernière minute écoulée. — On peut laisser fonctionner ce compteur pendant deux ou trois minutes si on le désire. Généralement, les chiffres sont accusés sur des cadrans, par des aiguilles montées sur les axes.
N® 712, Indic^ateuF da nombre de tours par minute,
s^rstème Madamet. — r M. Madamei^ ingénieur de la marine, a construit un indicateur du nombre de tours par minute qui est déjà employé sur quelques bâtiments de la flotte, et qui donne de bons résultats. Cet appareil est représenté par la fig. 18, pi. IX. La légende adjointe à la pi. IX donne une description détaillée de tous ses organes.
Cet appareil est basé sur Pemploi de la force centrifuge : un arbre vertical A, Fig. i>, muni d'un fort volant en bronze B, et animé d'un mouvement de rotation pro- i»i. ix. portionnel à celui de la machine, entraîne avec lui deux boules C,G, pouvant osciller autour de Taxe D. La force centrifuge des boules C est équilibrée par quatre ressorts à boudin E, égaux deux à deux. En s'écartant de Taxe, les boules font descendre au moyen des bielles F, le manchon G, muni d'une embase k sur laquelle reposent les talons h^h ; ceux-ci sont placés sur des axes fixés à l'extrémité d'un levier à fourche H; ce levier est constamment tiré de bas en haut par la chaîne métallique L, qui s'enroule sur le tambour J ; Taxe de ce dernier porte l'aiguille indicatrice 1, mobile sur le cadran où est tracée la graduation de l'instrument. La traction exercée par la chaîne métallique L est pro-» duite par un ressort-spiral très faible / \ son action a pour effet de détruire l'influence des jeux qui existent dans Tensemble des articulations et qui, sans cette précaution, nuiraient à l'exactitude des indications.
Le mouvement de rotation de l'arbre A, lui est communiqué par le levier M, animé par la machine dun mouvement oscillatoire, et actionnant, au moyen du levier N et des bielles P, P'et des linguets ç,ç', le tambour R muni extérieurement de six longues dents obliques, comme les dents d'un rochet. Dans l'intérieur du tambour R, se trouve un gros ressort-spiral S„ dont Tune des extrémités est crochée en un point de son pourtour, tandis que l'autre est fixée sur une douille de la roue dentée S; le mouvement de cette dernière est transmis, considérablement amplifié, à l'arbre vertical A, au moyen des engrenages «, T et i. Grâce à la présence du spiral S| et à celle du volant B, le mouvement saccadé du tambour R est transformé en mouvement continu et uniforme de l'arbre A.
La disposition dont nous venons de parler a l'avantage précieux de permettre
la transmission à grande distance. On peut employer à cet effet, des tringles à mouvement de sonnette peur faire actionner le levier M par la machine. Cette transmission est d'ailleurs d'autant plus facile que, d'un tour à l'autre, Tamplitude du mouvement oscillatoire du levier M peut, sans inconvénient, varier dans des limites assez étendues; il suffit, en effet, que les linguets q^tf marchent sur le tambour R d'un peu plus d'une dent et d'un peu moins de deux, pour que le rapport des vitesses reste toujours le même.
L'arbre A n'est pas relié d'une manière invariable au pignon t ; ces deux pièces sont folles l'une sur l'autre, et l'entraînement n'a lieu que par la roue à rochet f faisant corps avec le pignon i ; cette roue & rochet, en tournant, pousse devant elle les linguets que porte la traverse i^ qui est clavetée sur l'arbre A. Grâce à cette disposition, la machine motrice peut être stoppée brusquement sans que le volant B, animé d'une force vive considérable, soit arrêté subitement dans son mouvement; il continue alors de tourner pendant quelques instants en faisant échapper les linguets, ce qui ne présente aucun inconvénient, et l'on n'a à craindre aucune des avaries qui, sans cela, se reproduiraient infailliblement dans le mécanisme quelque robuste qu'il fui.
A chacune des extrémités de la course du levier moteur M, le tambour B doit rester immobile ; pour éviter qu'à ces moments il ne soit entraîné au delà de sa position normale, on a disposé à sa partie supérieure un f^ein V, dont les lames mobiles sont rapprochées Tune de l'autre parle ressort v. La tension de ce ressort détermine entre les lames et le tambour, un frottement sufHsant pour maintenir le tambour R fixe quand il n'est pas poussé par l'un ou l'autre des linguets q^q\
Pour faciliter la lecture des divisions du cadran, il y a intérêt à faire en sorte que chacune d'elles occupe l'espace le plus étendu possible, et par suite à les rendre toutes égales. C'est d'après cette considération que les positions des points d'attache des ressorts E ont été déterminées. Si l'on calcule pour chaque position des boules, quelle tension doivent avoir les ressorts pour réaliser l'égalité des divisions, et si l'on construit une courbe ayant ces tensions pour ordonnées et les allongements correspondants pour abcisses, on trouve que cette courbe se confond très-sensiblement avec deux portions de lignes droites faisant un angle très-grand Si l'on donne à l'une des deux paires de ressorts une longueur telle qu'elle ne commence à agir qu'à partir du point d'intersection des deux droites, on pourra réaliser d'une manière très-approchée la condition voulue, et les divisions du cadran auropt à peu près partout la même longueur.
Dans tous les cas, la graduation des appareils se détermine par la pratique, en les installant sur une machine que l'on fait tourner à diverses allures. L'instrument gradué pour un nombre de tours variant de 10 à 80 par exemple, on peut l'employer pour des allures plus rapides, variant par exemple de 20 à 160 tours ; il suffit, pour cela, de réduire de moitié la course du levier moteur M en changeant au besoin ce levier, et on aura le nombre de tours de la machine en multipliant par 2 les indications de l'aiguille sur le cadran. — Lorsque l'instrument est bien réglé, les nombres de tours accusés par l'aiguille sur le cadran sont exacts à moins de un demi-tour près.
lusTaccTioi FftAnQUB. — Pour terminer ce qui concerne l'indicateur Madamel,
nous allons indiquer les moyens de râgler Tinstrument et de le maintenir en bon état de fonctionnement.
1' Réglage dé la couru. — A chaque extrémité de course les linguets q, q' doivent dépasser les dents correspondantes de 3 à 3 millimètres environ. Moins les linguets dépasseront les dents, mieux cela vaudra.
Il est facile de régler la course des linguets q^tf en effectuant les opérations suivantes :
I. En faisant varier la position de l'extrémité de la la bielle motrice dans l'intérieur de la coulisse pratiquée dans le levier M (ce qui augmente ou diminue la course de ce levier).
II. En faisant varier la longueur de la bielle motrice (ce qui pern^et d*ég;a- User le jeu des linguets q^(f aux deux extrémités de la course).
2<* Graissage, — Les principales pièces ft*ottantes de Tappareil doivent être graissées d^une manière continue au moyen des tuyaux et des godets disposés à cet effet. On aura donc soin que les godets ne soient jamais vides et que les tuyaux ne soient jamais bouchés.
Il sera bon de mettre de temps en temps (une fois par quart par exemple) quelques gouttes d'huile sur le manchon G où n'aboutit aucun tuyau de graissage. La même recommandation est applicable aux articulations des bielles P,P', et au petit godet placé sur le couvercle supérieur de Tinstrument.
L'huile employée devra être aussi pure et aussi limpide que possible; on devra la passer préalablement à travers un linge, afin qu'elle ne contienne pas de saletés.
d"" Réglage du ressort d des linguêts de la traverse t^. — La petite lame d'acier qui passe sur le lingue t de la traverse <|, ne doit être ni trop bandée ni pas assez bandée. Si la bande est trop forte, Taiguille oscille, ce qui est gênant ; si la bande n'est pas assez forte , les linguets échappent presque constamment en faisant entendre un petit bruit très-reconnaissable, et les indications de l'instrument sont alors un peu trop fortes. On devra donc augmenter peu à peu la bande de la lame qui appuie les linguets, en agissant sur les vis 10, vue 5*, jusqu'à ce que l'échappement cesse de se produire.
Si l'on a Foccasion de faire marcher la machine à toute petite vitesse (12 à 16 tours par exemple), il convient de régler à cette allure la bande des ressorts de linguets de la traverse f^, de telle sorte que les linguets soient sur le point d'échapper ou même échappent de temps en temps, à intervalles éloignés. L'appareil ainsi réglé devra bien fonctionner à toutes les allures sans échappement ni oscillation. Si par suite de circonstances accidentelles, l'un ou Ts^utre de ces phénomènes venait à se produire, il suffirait d'augmenter ou de diminuer légèrement la bande des ressorts.
V Recommandations diverses. — On profitera des relâches du navire pour visiter et nettoyer l'appareil. Pour cela, on commencera par décrocher la petite chaîne métallique L; on retirera le levier H, et on démontera le couvercle supérieur de l'instrument. On retirera alors d'un seul bloc par le haut, l'arbre porte-boules A, et les pièces qui sont fixées sur lui. On pourra alors visiter les divers organes restés dans la boîte et s'assurer qu'ils sont tous en bon état. On enlèvera l'huile crassée qui peut se trouver sur les divers organes, de façon à les rendre bien libres de se mouvoir les uns par rapport aux autres. Cette
recommandation est surtout applicable au manchon G qui doit descendre librement sur l'arbre.
Il ne faut démonter que ce qui est utile pour le nettoyage ; les pivots D,D n'ont pas besoin d*6tre démontés. Si on les enlève, il faudra avoir soin, en' les remettant, de les laisser un peu libres mais pas trop, de façon que la traverse qui porte les boules se meuve librement sans avoir trop de jeu.
Si quelques grippures se produisaient dans les pièces mobiles, on les ferait disparaître; car elles pourraient, sans cela, donner lieu àdes oscillations de Taiguille.
IV* '7Z^ Cinémomètre ou indicateur du nombre de tours |inr minute, système Jaeqnemier. — Cet appareil qui a déjà été essayé sur plusieurs bâtiments de TEscadre, où il a donné de bons résultats, est représenté par la fig. 19, pi. IX, dont void la légende :
Fig. 19, A,B,G,D rouages d'une montre ordinaire; le barrillet est en A et Téchappement en D.
E boite cylindrique renfermant tout lemécaoisme. Les axes des divers engrenages
^'- ^^- sont portés par la platine du fond de la botte E. Cette dernière est montée
sur un support que Ton peut fixer en un point quelconque de la chambre des machines. Il convient de choisir Tendroit où les vibrations sont peu sensibles.
e cadran portant une graduation le long de laquelle se meut la pointa de l'ai-
guille I, indicatrice du nombre de tours.
F levier actionné par Parbre de la machine qui lui donne un mouvement d'os-
cillation à Taide d'une transmission convenable, formée le plus souvent de petites tringles à mouvement de sonnette, cliquet monté à Textrémité du levier F, et actionnant la roue à rochet G; ce cliquet est appuyé par un petit ressort. L'oscillation du levier F et le mouvement du cliquet f sont réglés pour que la roue à rochet G tourne d'une dent par quart de tour de Tarbre de la machine.
ft cliquet d'arrêt qui empoche la roue à rochet G de rétrograder quand elle n'est pas
actionnée par le cliquet f.
il roue à rochet montée folle sur l'axe de Taiguille I.
g butoir monté sur la roue à rochet G et destiné à pousser le toc * fixé sur la
roue H.
r/„ arrêt du butoir g dans le mouvement rétrograde de la roue à rochet G, sous
l'action d'un mécanisme semblable à K,k. L'arrêt g, est fixé sur la platine E ; il correspond au zéro de la graduation.
Il roue à rochet montée sur Taxe de raig:uille indicatrice I, et entraînant cette der-
nière dans son mouvement de rotation.
h toc monté sur la roue H et au moyen duquel le butoir g fixé sur la roue G, fait
tourner la roue H et par suite l'aiguille I.
A, cliquet d'arrêt, appuyée par un petit ressort, et qui empêche la roue H de ré-
trograder.
I aiguille indicatrice du nombre de tours. Cette aiguille est montée sur le mtaie
axe que la roue H. ........ , .
K,A système de rappel rétrograde de la roue H et de l'aiguille I lorsque la vitesse a
diminué. Le pignon A est monté sur l'axe même de l'aiguille; le sectear K
est contre-tenu par un ressort.
L came montée sur la roue G qui appartient à la montre, et qui fait an tour en
36 secondes. Celle came est destinée à manœuvrer un levier m qui déclenche le cliquet /*.
I cheville implantée sar la roue G et destinée à déclancher d*abord le cliquet A|,
et plus tard le cliquet /*!, mais lorsque le premier A| a été réenclanché.
Fandionnement de Vitutrument. — Prenons Tappareil au moment du départ, Faiguille I étant h, zéro, le butoir g sur son arrêt rétrograde g^ et le toc ^ en contact avec le butoir g. Un instant avant, la came L a soulevé le levier m et la cheville / a soulevé les cliquets fi et hi ; puis tous les cliquets ont été réenclanchés. A chaque double oscillation du levier F, le rochet / actionne la roue G à raison d'une dent par quart de tour de Tarbre, et Taiguille I s*élève graduellement, puisque la roue H avec laquelle elle est liée est poussée par la roue G, le butoir g et le toc h étant en contact.
La roue G de la montre fait un tour en 36 secondes ; mais au bout de 30 secondes la came L soulève le levier m; le cliquet /"est désembrayé et le mouvement de la roue G est suspendu pendant 6 secondes. La roue H tenue par le cliquet ^^ reste immobile ; il en est de même de Paîguille I, et cette dernière accuse le nombre des tours faits pendant les 30 secondes qui viennent de s'écouler.
Dès que le cliquet /* est désembrayé, la cheville /actionne le levier du cliquet ^1 et désembrayé ce cliquet. Actuellement, il n'en résulte aucun mouvement de la roue H, puisque le butoir g et le toc^ sont en contact, et que l'aiguille I accuse par suite le nombre de tours des 30 secondes écoulées. Mais si l'instrument fonctionne depuis quelque temps, et que la vitesse ait diminué, le butoir g aura poussé précédemment le toc A, à une distance plus grande que le chemin que vient de parcourir ce butoir A pendant les 30 dernières secondes; dans ce cas, dès que le déclanchement du cliqueta, se produit, le système K,^ rappelle la roue H et par suite Taiguille I en arrière, jusqu'à ce que le toc h vienne en contact avec le butoir g. L'aiguille I se fixe à se moment, en un point qui indique le nombre de tours faits pendant les 30 dernières secondes écoulées. — Si la vitesse avait augmentée au lieu de diminuer, le butoir g serait venu rencontrer le toc h avant le déclanchement du cliquet /, et aurait entraîné ce butoir, ej; par suite la roue H et l'aiguille I, jusqu'à déclanchement de ce cliquet f. L'aiguille I indiquerait alors, en se fixant, le nombre de tours fail^ pendant les 30 dernières secondes écoulées.
Pendant le temps d'arrêt de la roue G le cliquet /étant déclanché, la cheville / laisse retomber le cliquet ft|, le toc h étant venu en contact avec le butoir g, et l'aiguille reste immobile. Peu après, la cheville / actionne le levier du cliquet /, et déclanché ce cliquet; la roue G, actionnée par un système semblable à K,it, revient au zéro, et le butoir g vient en contact avec son arrêt ^o; dès que ce dernier contact a lieu, la cheville / laisse retomber le cliquet /; et ce dernier est de nouveau enclanché.
Tous les mouvement dont il vient d'être question, s'exécutent pendant les 6 secondes de déclanchement du cliquet /*. Ce temps écoulé, le cliquet / est de nouveau embrayé, et la roue G recommence son mouvement qui dure encore 30 secondes, et ainsi de suite.
L'exactitude des indications du cinémomètre Jaequemier dépend de la durée •xacte de la période de mouvement de la roue G, et par suite du plus ou moins d'instantanéité de déclanchement des cliquets. D^autre part, le mouvement
alternatif du levier F peut être une cause d'erreur, en raison des temps d'arrêt, si ce levier ne fait pas un nombre exact de doubles oscillations pendant les 30 secondes du fonctionnement Mais coomie ce levier fait quatre oscillations doubles par tour, n'actionnant le rochet G que d'une dent à cbaque oscillation, il en résulte que du chef de ce levier, l'erreur ne peut dépasser un quart de tour. *• En somme, tel qu'il est construit, l'appareil dont il vient d'être question, donne la vitesse de la machine à moins d'un demi-tour près.
Cinémomètre à rotaUon. — Pour les mouvements très-rapides, le système à encliquetage ne convient plus. On emploie alors un système à rotation, qui est d'ailleurs susceptible d'une bien plus grande précision. Le levier F et le cliquet fêtant supprimés, en conservant le reste du mécanisme, la roue]G est actionnée par la machine au moyen d'une transmission par engrenages. Le levier m actionne un système d'embrayage et de désembrayage, qui lie alternativement la roue G avec la transmission de mouvement ou bien la rend indépendante. — Cette variante n'a pas encore été appliqué aux machines marines.
Ajoutons pour terminer, que }A.,Jacquemier a installé sur son cinémomètre^ un système d'enregistreur qui permet de relever un diagramme du nombre de tours pendant une période de fonctionnement d'une durée^quelconque.
N^ 7ldg Compteur dlfTérentiel, indicateur de la vitesM^ «ystème Valessie. — Cet instrument est représenté par la fig. 20, pL IX; la légende adjointe à cette planche donne une description détaillée de tous ses organes. — Le compteur Valessie sert à régler Tallure de la machine pour donner au bâtiment la vitesse du régulaJteur de V Escadre; il sert à reconnaître le chemin que le bâtiment doit gagner ou perdre pour reprendre son poste lorsqu'il s'en est écarté; enfin, il peut sei*vir à compter le nombre de tours de la machine par minute.
Fig. 30 ^^"^ ^" **® principal B,, qui reçoit le mouvement de la machine par l'inter- ' médiairc de neuf paires d'engrenages doubles d,d',.... est montée etcentrée une montre à secondes B. Cette montre tourne en sens contraire du mouvement de son aiguille, cette dernière étant d'ailleurs placée à son centre. Les engrenages doubles d,d',.... que Ton peut embrayer ou désembrayer à volonté, au moyen des touches e, permettent d'établir 612 rapports différents entre le mouvement de la machine et celui de la montre. N étant le nombre de tours d'hélice pour un tour de la montre et N' étant le nombre de tours d'hélice par
mmute, l'aiguille fait dans une minute, un nombre de tours indiqué par — =j— t
et cette aiguille reste par suite immobile lorsque N =: N'. Pour maintenir la machine à une allure donnée, il suffit d'établir le rapport d'engrenages qui convient à cette allure ; puis de manœuvrer la 'valve pour que l'aiguille reste immobile.
Quand toutes ]es touches des embrayages sont abaissées, l'axe moteur de
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la montre fait un tour pour onze tours de la machine. Or l'aiguille b des secondes de la montre fait un tour par minute sur le grand cadran. Si donc la machine fait 1 1 tours par minute, la montre tournera sur elle-même en sens inverse du mouvement de son aiguille, à raison de 1 tour par minute, et Taiguille restera dirigée sans cesse vers l'index P porté par le cadran c, et que Ton a placé en face de Taiguille b dès que celle-ci est devenue immobile. Si la machine marche à plus de 11 tours par minute, Taiguille b des secondes de la montre va reculer par rapport à Findex P. Si au contraire Pallure de la machine est inférieure à 11 tours, immédiatement Taiguille des secondes va avancer par rapport à Tindex.
Cette avance ou ce retard de Taiguille de la montre par rapport à Pindex, indique d'abord que le navire est en arrière ou en avant du poste qu'il devait conserver; le nombre des secondes de retard ou d'avance de l'aiguille de la montre par rapport à l'index, indique (sinon avec une rigueur mathématique, du moins d'une façon très-suffisante pour la pratique) de combien de secondes de marche, à l'allure commandée, le navire est en retard ou en avance ; de sorte qu'il suffit au mécanicien d'accélérer momentanément ou de retarder l'allure de sa machine, de façon à ramener l'aiguille b des secondes vis-à-vis Findex P,pour que, par cela même, le navire ait repris son poste, et qu'à partir de ce moment il n'y ait plus qu'à maintenir la fixité de l'aiguille des secondes vis-à-vis de Findex.
Pour que l'instrument ait toute l'application voulue, il faut évidemment que ce que nous venons de dire pour l'allure de II tours de la machine puisse se pratiquer pour toute autre allure commandée. C'est à cet effet que Finstrument a été muni des engrenages d,d!^,.. à multiplications variables de vitesse. Chacun de ces neuf systèmes d'engrenages intermédiaires multiplie le nombre de tours de la machine par rapport à celui du plateau porte-montre, par un des neuf termes d'une série :
(1 -hd)S (1 + d)\ (1 + d)\ (1 + d)«, (1 + d)<«,..., (1 -fd), «6;
et, en combinant de toutes les façons possibles les neuf facteurs de cette série,
on obtient 512 combinaisons différentes.
M. Valessie a adopté, pour la valeur de d, un nombre tel, que le terme
(1 -h rf)' soit égal à — » ce qui fait que la série précitée devient :
/3i\i '31VI /3i\i /31V /3i\' /^iN* /an» /31\'« /31\ "
(30) ' UJ • [w' \zô) ' [w • [30) ' Uij ' Uj ' [30)' -
Un tableau, calculé à F avance et placé en évidence dans la machine, à côté de Finstrument, met en regard des 512 combinaisons qu'on peut obtenir par Femploi combiné de ces neuf facteurs, le nombre de tours correspondant de la machine pour un tour de la montre, et ces nombres de tours ne diffèrent de l'un à Fautre, pour deux combinaisons successives, que de 1/10 de tour pour une allure de 2k tours; de 2/10 pour une allure de 48 tours; enfin de 5/10 de tour pour une allure de 72 tours.
Dans ce même tableau sont inscrits, vis-à-vis du nombre de tours de la machine correspondant à 1 tour de la montre, les exposants des termes de la série précitée qu*il faut mettre en jeu simultanément, de sorte que, chaque touche des neuf embrayages portant l'indication de Pexposant du facteur, le mécanicien n*a de suite qu^à embrayer les numéros indiqués dans le tableau pour obtenir la relation voulue entre les nombres de tours.
Il sufût même que le tableau porte la somme des exposants des facteurs à mettre en jeu, pour que le mécanicien puisse en conclure immédiatement quelles sont les touches des embrayages à faire agir pour obtenir cette somme d'exposants indiquée. On remarquera encore que tous les exposants des termes de la série précitée sont des multiples entiers du nombre 8. Le numéro indicateur des touches et le nombre du tableau correspondant à tel ou tel nombre de tours de la machine , peuvent donc être exprimés en nombres entiers de huitièmes, ce qui facilite encore Topération du mécanicien.
Les explications qui précèdent et la légende de la fig, 20, adjointe à la/?/. IX, suffisent pour faire comprendre le mode de fonctionnement de rinstnuneut. Nous allons donner maintenant, quelques explications sur son emploi.
Poête de la machine, «^ On appelle pozie la graduation 60 du limbe mobile c, parce que Pindex P situé au-dessous sert à marquer le poste de la machine, et que le repère situé 'au-dessus sert k lire la graduation correspondante du limbe extérieur fixe. La position du poste s^indique par le nombre de secondes lues sur le limbe fixe G. Ainsi, la machine est à son poste à 60, où à Findex P, celui du milieu, ou bien elle est à 3, 4, 5,.... etc., ou bien en avance de 3, 4, 5,.... etc, secondes, ou bien encore à 57, 56, 55,.... etc., ou en retard de 3, 4, 5,.... etc. secondes.
Les index latéraux à droite et à gauche de Tindex P, servent à faciliter la lecture des nombres 5, 10,.... 55, 50, etc.
En réalité., on peut prendre pour poste un point quelconque du cadran mobile c, lorsqu'on est pressé pour changer Vallure de la machine; cependant comme il faudra toujours avoir présent à Tesprit ce nouveau point, il est mieux de déplacer le cadran mobile pour garder 60 comme poste.
Quand la différentielle est en retard ou en avance depuis quelques instants, et que Ton veut la ramener au poste, sans changer la vitesse de la machine, on n*a qu'à affoler le plateau porte-montre, en manœuvrant la touche e„ et attendre que la différentielle à soit au poste pour embrayer de nouveau le plateau.
Nombre de tourt de Vhélice, — La différentielle paraissant immobile, rhélice
fait par minute le nombre de tours indiqué par le rapport d'engrenages. Soit
Y ce rapport ; si Ton avance le poste en ajoutant t secondes à la graduation qu'il
N* t occu e, la machine se met en avance de yx rg ou de f secondes de marche
normale, et le mouvement horaire du cadran de la machine se met en avance de t secondes.
Exemple : la machine donne 40' et la différentielle est en avant du poste de
5 secondes; l'hélice a gagné — ftÂ~=3S3, c'est-à-dire que depuis le moment
où la différentielle s*est mise en avance, la machine a fait 3^,3 de plus que le nombre total de tours qui correspond à la marche normale.
Si la différentielle est en avance de t secondes, et si le poste n'a pat été changéj Theure lue sur le cadran de la machine, le cadran h, est en avance de I secondes, et on aura exactement Theure en la corrigeant de Tavance accusée par la différentielle.
Poniion du navire, — Lorsque le vent et la mer nMnfluent pas sur la marche du navire, son poste est le même que celui de la machine. Peu importe que la différentielle s*écarte un peu à droite ou à gauche du poste, pourvu qu'on ne la laisse pas s*immobiliser dans cette position anormale; la masse du navire atténuant les effets de cette irrégularité passagère, on peut être assuré que le navire sera toujours extrêmement près de la position qu'il occuperait si la machine marchait avec uniformité. Donc en changeant le poste, on changera pareillement la position moyenne du navire. Lorsqu'on effectuera un de ces changements, il faudra nécessairement, pour juger Teffet, que le navire ait repris sa vitesse normale. En effet, lorsque la différentielle effectue un mouvement d'avance ou de recul, le navire, retardé par sa masse, ne la rejoint qu'après un certain temps d'immobilité de cette différentielle.
Aucune expérience précise n'a été faite jusqu'à ce jour pour déterminer la perte que doit produire l'irrégularité de marche, et celle que doit produire la variation de Vavance moyenne qui diminue un peu à mesure que la vitesse augmente. — On peut considérer ces pertes comme nulles jusqu'à ce qu'on ait une base d'estimation fondée sur une expérience rigoureuse.
Si la marche du navire est augmentée par l'action du vent, la machine a moins d'influence, et on devra augmenter le nombre de secondes pour gagner ou perdre la même distance. — L'état de la mer devra aussi être pris en considération. Mais quelles que soient les circonstances, il est toujours facile d'estimer en peu de temps :
1* S'il convient d'augmenter ou de diminuer la valeur de la seconde;
2» S'il convient d'ajouter ou de retrancher un nombre fixe à chaque opération d'une durée plus ou moins longue.
Des commandements. — Toutes les fois qu'après avoir marché irrégulièrement on veut prendre immédiatement la vitesse normale, le mécanicien doit mettre le poste en regard de la différentielle. L'expression en route semble convenir à cette manœuvre et peut lui être réservée.
Pour éviter toute erreur, il suffit de commander tant de tours ou tant de huitaines et tant de huitièmes; si le numéro n'est composé que d'unités, on ajoutera: zéro huitième.
Les anciens commandements : le plus vite possible, plus vite, doucement, plus doucement, un peu plus vite, etc., doivent être exécutés sans déranger les touches et le poste, afin qu'on puisse reprendre ultérieurement la position m. 24
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précédente, au commandement : revenez au po$U; ou qu'on puisse à volonté modérer ou accélérer un mouvement d'avance ou de recul.
Lorsqu'on veut accélérer ou retarder la marche pour quelques instants, on dit : gagnez ou perdez tant de secondée. Le mot rapidement est généralement ajouté, mais il ne doit pas obliger le mécanicien à ouvrir ou à fermer brusquement le registre. Il est au contraire avantageux, à tous les points de vue, de faire ces opérations progressivement et avec une certaine lenteur, 5 à 30 secondes, suivant la grandeur du changement de vitesse.
Marche intermiUenU, usitée pour les manœuvres de rade, les ralliements en temps de brume, etc.
l** Régler le compteur à tant de ioure ou à tel numéro. — Pour régler le compteur, on baisse ou on lève sans effort les touches numérotées dont les indications paraissent ou disparaissent. La somme des nombres que Ton voit sur les indicateurs, est le numéro de la combinaison d'engrenage ou de la vitesse normale de la machine.
2« Tant de tours en avant ou en arrière. — Chaque seconde du cadran h de
la machine vaut 1 tour du plateau porte-montre et par suite -^ loui*^ d^hélice.
Le nombre N est déterminé par la transmission de mouvement de l'arbre de la machine à l'arbre F de l'instrument.
do Tant de secondes en avant ou en arrière, — Ces secondes sont comptées sur le cadran h de la machine.
Marcher régulièrement. — Dès que le commandement est fait, le vaisseau étant estimé être à son poste, il faut mettre le poste en regard de la différentielle. En gouvernant le registre de manière à maintenir la différentielle à son poste, on obtient que la machine fasse à peu de chose près le même nombre de tours par minute, et un nombre de tours moyen égal à celui du tableau.
Tenir son poste. — Si l'escadre n'évolue pas, il est commode de régler l'heure de la machine sur celle du bord, de rejoindre son poste toutes les fois que Ton pique Theure, et d'évaluer en fractions de minute les changements de poste réalisés pendant la demi-heure écoulée. Si Ton a dû, pour tenir son poste, gagner 25 secondes, ou environ 3/8 de minute, il conviendra, dans les mêmes circonstances de navigation, d'ajouter 3/8 au numéro des touches d'embrayage en jeu, pour rectifier la vitesse normale.
En dehors de ces circonstances, toutes les fois qu'on aura été obligé de gagner pour la deuxième fois plus de k secondes en moins d'une demi-heure, il conviendra d'ajouter 1/8, et d'ajouter encore 1/8 chaque fois qu'on sera obligé de recommencer le mouvement de même sens. Les manœuvres de voiles changent souvent le coefficient de marche et rendent ces rectifications nécessaires.
•Évoluer ou dianger de poste, — 1* Compter en secondes le chemin à perdre ou à gagner ; inscrire le résultat définitif pour chaque évolution. — 2« Réaliser immédiatement la vitesse d'évolution, voir à quelle distance on reprend la vitesse normale, et k quelle distance il aurait fallu la prendre. — On peut ainsi dresser un tableau indiquant avec une assez grande approximation la mesure de l'erré qui donne tant de tours ou d'unités à la vitesse de tant de tours ou de tel numéro*
MarcJie périodiquement régulière» <— Si l'on navigue isolément ou sans s'aa*
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treindre à tenir le poste, on peut mettre les aiguilles de la machine à l'heure du bord ou à Theure de la montre du compteur, et mener ensuite les feux de manière à rectifier périodiquement Theure de la machine.
Naviguer régulièremenL — Pour obtenir ce résultat, on se servira des tableaux sur lesquels la vitesse en nœuds est écrite à côté des numéros des touches; par exemple, la vitesse étant de 10 nœuds, si elle tombe à 9''',6 en ajoutant
le nombre 1/8 correspondant à — ou r^ lu en tours sur le tableau, on main-
tiendra ainsi la vitesse aussi exactement que possible.
Chercher la vitesse de la machine. — Pour avoir la vitesse d'une machine marchant en liberté, on réglera le compteur sur la machine en manœuvrant les touches de la manière suivante :
Lever la touche 40; si la différentielle marche encore dans le sens de Tavauce, lever la touche 20, et ainsi de suite, jusqu'à ce qu'on voit la différentielle marcher en sens inverse. Si la touche 1 a produit ce résultat, la baisser pour lever k/S et ainsi de suite. On tient ensuite la différentielle au poste en ajoutant 1/8 toutes les fois qu'elle avance, et en retranchant 1/8 toutes les fois qu'elle recule. Puis on cherche dans le tableau, . à côté du nombre formé par les numéros des touches, le nombre de tours qui y correspond ; c'est précisément le nombre de tours cherché.
Remonter la morUrs une fois par jour. — Pour cela, lever préalablement la touche 6i, qui facilite l'extraction de la montre en affolant le pivot. Saisir le boîtier de la main gauche pour le maintenir pendant que l'on retire la montre avec la main droite, en appuyant et tournant ensuite à gauche. — Ensuite remonter la montre. — Pour toucher l'aiguille de l'avance, enlever le couvercle inférieur, et le remettre ensuite bien en place, en emprisonnant le remontoir. Visite des engrenages. — Dévisser les trois boutons qui retienient la plaque opposée aux touches, nettoyer avec une brosse ou un pinceau les parties frottantes du mécanisme et les toucher avec une très-faible quantité d'huile d'horlogerie. — En replaçant la plaque, faire coïncider les points de repère. — La visite n'est utile qu'après un ou plusieurs mois. Le démontage est facile ; mais il n'est utile qu'au bout d'un temps fort long, qui dépend des soins donnés à l'instrument.
Examiner Vappareil de transmission, — La transmission de mouvement de la machine est bien établie lorsqu'on touchant alternativement le verre de la montre et la plaque supportant le compteur, on ne sent pas de différences dans les trépidations.
CONDUITE ET ENTRETIEN DBS APPAREILS A VAPEUR DE NAVIGATION
Chap. VJ, § l*''. — Combustibles.
H* 78. — I. CombostiblMaÎDlvels; m^^gUtimérém, IMmltate das «sMis. — S. ±prmuwÊ ém cidolBatloa et d'InolBératlon. •* 3. A|pp«rell Orsat pour mnâifm» U fmmém,
IS^ 98^ Combustibles aotuels. — La question des combustibles a été traitée aux n~ 164, 165 et 166^.., du G^ Traité. Nous y ajouterons quelques nouveaux renseignements.
La classification des combustibles minéraux repose sur leur composition élémentaire et sur Tensemble de leurs propriétés dans les arts; mais il est très-difficile, à première vue, d'établir la distinction entre certaines variétés de lignites, de houilles et d'anthracites; l'emploi de réactifs peut seul guider en pareil cas. Le tableau suivant donne, enmême temps que la composition élémentaire et les caractères généraux des combustibles, l'action des réactifs employés.
Ai^i^lomérés. — Lorsque les combustibles sont destinés à subir de nombreuses manipulations, comme ceux dont on fait usage en marine, une bonne cohésion est une chose très-importante et très-recherchée. Or, certains combustibles ont une bonne cohésion à leur sortie de la mine, et une longue exposition à l'air, ou un séjour prolongé dans les soutes, suffit pour les rendre friables, et les réduire en poussière au moindre choc. Dans ces conditions, ils perdent une portion notable de leur pouvoir calorifique et ils exposent à des combustions spontanées.
Dans la plupart des houillières françaises, la proportion des menus est trèsconsidérable par rapport à la quantité de houille extraite ; aussi, a-i-on été conduit depuis longtemps à rechercher les moyens d'utiliser avantageusement
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ces menus. Le procédé qu*on emploie partout dans ce but, consiste dans la fabrication des agglomérés. L'usage de ce produit se répand de plus en plus et la fabrication des agglomérés, qui a pris naissance en France, s'est développée avec une rapidité suffisante pour répondre à tous les besoins. Les opérations que subissent les charbons pour être agglomérés, améliorent leurs qualités ; et actuellement, les agglomérés sont préférés aux charbons en roche.
Les agglomérés ont habituellement la forme de parallélipipëdes rectangles à angles arrondis, que Ton nomme briquettes. Ces briquettes sont formées de houilles en poussière ou menues, agglutinées sous forte pression, à Taide d*un ciment, combustible lui-même. — Grâce à Tagglomération, non-seulement les houilles en poussière ont pu être utilisées pour les chaudières à vapeur, et transformées en charbon de première qualité ; mais les houilles en couches minces alternées avec des couches de schistes ont pu être très-avantageusement utilisées; il a suffi pour cela de les débarrasser, par un lavage, des éléments étrangers. Par ce procédé, les charbons des diverses variétés, transformés en agglomérés, ont acquis une gprande valeur commerciale.
La fabrication des agglomérés comprend trois opérations principales. La première opération consiste dans la séparation des menus d'avec le charbon en roches de grosseur suffisante pour être employé tel quel, et dans le mélange des diverses qualités de charbon. Tout ce qui passe à travers la grille de 3 à 5 centimètres de mailles, convient à la fabrication des agglomérés; ce qui ne passe pas à travers ces mailles, peut être employé à l'état naturel. — Les menus sont ensuite séparés du poussier h. l'aide de tamis en toile métallique à mailles très-rapprochées, et un lavage mécanique permet d'amener les deux produits du vannage à un grand degré de pureté. Les menus d'un volume appréciable sont ensuite soumis au broyage entre deux cylindres, dont l'un est cannelé et l'autre uni ; on obtient ainsi du charbon en grains.
La deuxième opération consiste dans Tagglutination du charbon en grains et du poussier, à l'aide d'une des trois substances suivantes : le gomàrorty le hraU gras, c'est-à-dire le goudron débarrassé d'environ 25 p. 100 de matières volatiles, et le brai sec, c'est-à-dire le goudron débarrassé de la moitié environ des matières volatiles qu'il contient.
Les deux premières substances sont aujourd'hui à peu près complètement abandonnées ; elles communiquaient aux agglomérés une odeur bitumineuse prononcée ; leur combustion était accompagnée d'un développement de fumée très-épaisse et d'une formation de suie engorgeant rapidement les courants de flamme. L'agglutination du charbon en grains ou en poussier, se composant de 0,75 de charbon maigre et de 0,25 de charbon gras, avec 8 p. 100 de brai sec, donne des briquettes très-appréciées. Fabriqués dans ces conditions, les agglomérés ne se ramollissent pas à la chaleur de 50«, et conservent une bonne cohésion si on la leur a donnée au moulage. Le malaxage^ on mélange du charbon avec le brai sec préalablement broyé, s'effectue à chaud, au moyen d'un courant de vapeur d'eau.
La troisième opération comprend la compression du mélange dans des moules crmés ou dans des moules ouverts. Les appareils à moules fermés, dus à MM. Marsais, Mazeline et Révolter, permettent de porter la pression jusqu'à 150 atmosphères; ce sont les appareils le plus généralement employés. Chaque échan-
iillon de briquette est d*un poids variant de 5 & 10 kilog., et il est important que le degré de compression auquel sont soumises les briquettes, ne soit pas inférieur à 4^0 ou 50 kilog. par centimètre carré de surface, car au-dessous de ce chiffre, toutes choses égales d'ailleurs, la briquette perd beaucoup de ses qualités.
Arrimés à la main, les agglomérés ont un poids à Tencombrement considé* rable, ce qui est un avantage précieux pour la marine.
Outre cet avantage, il est reconnu que, Comparativement au charbon en roches de même provenance que les menus qu'on a fait entrer dans la composition des briquettes, ces dernières présentent les avantages suivants : 1* allumage plus rapide ; 2" production de vapeur un peu plus abondante et plus uniforme; 3"* combustions spontanées beaucoup moins fréquentes; k* corrosion des chaudières par les gaz sulfureux nulle si le lavage a été bien fait.
Les briquettes sont acceptées par la marine militaire dans les conditions suivantes :
a Les agglomérés devront être durs, sonores, homogènes, peu hygrométriques, à peu près dépourvus d'odeur ; ils seront fabriqués avec des menus de bonne qualité, au moyen de l'adjonction de 8 p. 100 de matière agglomérante. Cette dernière substance sera le brai sec, c'est-à-dire le résidu du goudron dont on a enlevé 40 p. 100 de matières volatiles.
« Le poids des agglomérés ne dépassera pas 8 kilog., leur densité moyenne ne devra pas être inférieure à 1,19, et dans aucun cas le menu provenant des brisures ne pourra dépasser 5 p. 100.
a Les briquettes devront s'allumer facilement et brûler avec une flamme vivo et claire, sans se désagréger au feu, et en ne produisant qu'une fumée grise et légère. Elles ne devront pas être inférieures, sous le rapport de la quantité d'eau vaporisée par kilog. de combustible, aux charbons naturels de bonne qualité, et la proportion des cendres et des résidus ne devra pas dépasser 9 p. 100. »
Résultato de» essais des eharbons. — Depuis une vingtaine d'années, de nombreuses expériences ont été faites dans nos ports pour rechercher les houilles françaises susceptibles d'être acceptées par la marine, et pour déterminer les valeurs relatives de ces diverses houilles. Dans le principe, les qualités des produits de nos houillières étaient peu connus, et les commissions do recette établies dans les cinq ports faisaient procéder à de nombreuses expériences à la chaudière d'essai (n^* I669 du G^, Traité). Ces expériences ont été continuées jusqu'en 1872, chaque fois qu'un charbon était admis en recette ; mais une dépêche ministérielle en date du 17 juin 1872 a prescrit de les réduire dans de fortes proportions, parce que les documents recueillis sont maintenant suffisants pour éclairer sur la valei^r des combustibles français. On se contente de faire de fréquentes épreuves de calcination, d'incinération et de cohésion ; les épreuves à la chaudière d'essai ne se font que de temps en temps, tous les trois mois environ, ou lorsque des combustibles nouveaux non expérimentés sont expédiés à l'essai.
Le tableau ci-joint donne les résultats moyens des essais faits dans les ports sur les charbons de diverses provenances.
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Cardiff (anthracite anglais)
Grains noirs brillants.
Newcastle (anglais). . . .
Lamelleux, noir brillant.
Roche-Ia-Molliëre (franc.)
Compacte. Séparation des couches peu marquée.
Blanzy (français). .
Stratification nette, plateosc* et à couches épaisses.
Brassac — . .
Cassure d'un noir brillant et vitreux. Le plan de sépara-
tion des couches est d'un
noir terne.
Anzin — , .
Beaucoup de ressemblance
avec le Cardiff.
Bruay — . .
Compacte-, couches de stratification épaisse.
Nœux -r-
Homogène ; grande analogie avec le Cardiff.
Carvin — . .
Grande analogie avec le Cardiff.
Rocher-Bleu — . .
Lignite à contexture plateose.
Trélys — . .
Aspect légèrement gras.
Anzin — . .
Assez durs, gros grains uni-
"2 St-Élienne — . .
formes.
Forme cylindrique, contexture
molle et p&teuse.
le LaGrand*Combe — . .
Très-friables.
< Graiseessac — . .
Très-mous.
Portes et Sénéchas (franc.).
Homogènes très-résistants.
Anzin et Fiennes (franc.) .
Carvin et Bruay — . .
Bruay et Anzin — . .
Anzin et Brasaac — . .
^\ Anzin el Roche -la- Mo-
S) liëre (français)
J Anzin el Blanzy (français) .
S CardiffelNewca8tle(angl.).
TABLEAU DES RÉSULTATS MOYENS DES ESSAIS FAITS DANS LES POI
MODS d'emploi DBK GBAUBOHS BT CARàCTÈlUBS QO'lLS PRÉSEKTIXT Bl BKCUIT
Effets
Aspect de la flamme
Tirage
AUuorage.
sur
et
nécessaire.
la grille.
de la fumée.
Lent.
Un peu fort.
Ne s'agglutine pas.
Flamme blanche ; peu de famée.
Très-facile.
Modéré.
Ardent.
Flamme longue ; fumée notre.
Assez facile.
Très-modéré.
Se coagule et pétille.
Flamme vive et longue; fumée çrisi épaisse au moment de la charge.
Facile.
Modéré.
Ne se coagule pas, pétille.
Flamme longue colorée } fumée d'un gri?
noir, assez épaisse.
Facile.
Très-modéré.
Ne se coagule pas.
Flamme longue et vive ; très-pen de fomè^
Assez difficile
Fort.
Ne se coagule pas.
Flamme longue et vive ; pen de fumée.
Très-facile,
Modéré.
Ne se coagule pas.
Flamme vive, longue et colorée; fonw noire, épaisse en chargeant.
Assez difficile
Fort.
Se coagule et pétille.
Flamme longue ; fumée noire assez épai$s au début, puis disparafL
Difficile.
Fort.
Ne se coagule pas^péti"*.
FI. courte peu colorée ; trë»-peu de famée
Très-facile.
Faible.
Très-ardent.
Flamme peu vive.
Lent.
Assez fort.
Beaucoup de crasse collant fortement.
Flamme longue ; fumée abondante.
Facile.
Assez fort.
Se coagule peu, ne crasse pas.
Flamme longue colorée; famée gris-no:
assez épaisse au début, pois disparaft.
Facile.
Assez fort.
Se coagule un peu.
Flamme longue ; fumée noire aa momptri de la charge, disparaît peu à pea.
Difficile.
Crasse beaucoup.
Flamme courte ; fumée abondante.
Facile.
Assez fort.
Légère crasse, peu adhérente.
Flamme vive et longue; fumée Doire.
Assez facile.
Modéré.
Brûle lentement.
Flamme courte ; fumée grise épaisse.
Facile.
Faible.
Moyennement ardent.
Flamme longue; fumée noire.
Assez facile.
Modéré.
Se coagule.
Flamme longue ; famée grise et épai!v>e.
Assez facile.
Faible.
Ardent; peu de crasse.
Flamme vive ; fuir^ée grise.
Facile.
Fort.
Ardent.
Flamme assez longue ; fumée pea colorée
Difficile.
Fort.
Peu ardent.
Flamme courte ; fumée noire.
Facile.
Modéré.
Assez ardent, peu do crasse.
Flamme longue ; fumée peu colorée .
Facile.
Assez fort.
Assez ardent, peu de crasse.
Flamme longue ; fumée grise peu abi3n dante.
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LES CHARBONS EMPLOYÉS A U. NAVIGATION (Suite).
Eorrasicment
Épais-
des
tubes.
8our
delà
coucho.
cm.
Pres<iue nul.
Faible.
ancoiip de suie.
10àl2
■assc les tubes.
auc.desuiemé-
éc «le cendres.
u de suie mêlée
de cendres.
Beaucoup de
suie.
Peu de saie.
Peu de suie.
iaar.de cendres.
12àl5
aucoup de suie.
Peu de suie.
îe assez abond.
10àl2
Manif. de cend.
aucoup de suie.
lOàR
>aucoup de
suie.
Suie fine.
^cu de suie.
Faible.
I2àl4
Faible.
Faible.
ieui<>lccdecend.
9 jjou de suie
fine.
Faible.
OMIRTATIOHS.
Très-frinble; demande à être peu remuée; très-bon pour la marine.
S'agglulino un peu; passer le rouable de temps en temps;très-bon p' la marine.
Moyennement ardent; demande peu de travail; gagne à être retenu; bon pour la marine.
Très-ardent ; gagne à ôlre retenu ; bon pour la marine, mais avec une forte dépense.
Passer fréquemment le crochet et rarement le rouable ; charger souvent mais peu à la fois ; gagne à être poussé.
Passer quelquefois le crochet et rarement le rouable ; perd beaucoup en poussière ; gagne à être poussé. C'est le meilleur charb. fr. p' la marine.
Exige un rare emploi du crochet, de la lance et du rouable ; charger souvent et peu & la fois ; bon pour la marine.
Employer de temps en temps la lance; la crasse est dure à décoller; gagne à être poussé ; bon pour la marine.
Ne pas remuer ce charbon ; il est bon en roches, très-mauvais en poussière ; peu ardent; friable.
Il ne convient pas de Templ. seul. Excell. p' activer lacombusL desch. lents .
Exige beaucoup de travail des chauffeurs ; chafbon un peu pyriteux.
Moyennement ardent ; demande à être remué de temps en temps ; excellent pour la marine.
Moyennement ardent; friable ; gagne à ôlre poussé ; très-bon pour la marine.
Exige beaucoup de travail de la part des chauffeurs ; médiocre p' la marine.
Forte odeur de bitume ; employer de temps en temps la lance ; assez bon pour la marine.
Peu ardent; chauffage facile; très-bon pour la marine.
Fiennes employé seul est très-médiocre ; mélangé à l'Ânzin, il est assez bon.
Peu ardent; nécessite un fréquent usage du crochet; assez bon p' la marine.
Très-bon mélange ; chauffage facile; demande à être peu remué.
Passer la lance avant de charger; bon pour la marine.
Demande à être fréquemment remué avec le rouable ; médiocre p'ia marine.
Exige peu de travail ; le laisser brûler sans remuer ; très-bon pour la
marine.
Exige peu de travail; très-bon pour la marine.
N^ 73, ÊppeuTes de ealcliimtlon et d'Inelnération. — Les
épreuves de cakinaUon et d'incinération ont pour but de déterminer les quantités de matières qui brûlent à Tétat volatil ou à Tétat fiie, ainsi que la quantité de cendres ou de mâchefer que fournit le combustible.
Pour effectuer avec exactitude les épreuves de calcination et d'incinération, il est nécessaire que l'opérateur ait à sa disposition les instruments suivants : un fourneau de coupelle, un creuul de platine et un creuset en terre munis chacun de leur couvercle; une capsule de platine et une balance exacte,
La quantité de combustible à soumettre à Tépreuve de la calcination est prise au hasard, en détachant un fragment dans un grand nombre de blocs. On pulvérise ces fragments en une poussière très-fine dans un mortier bien nettoyé. Afin de constater la proportion d'eau hygrométrique que renferme le combustible, on en fait dessécher 100 à 150 grammes, à une température de 100* environ, et on le pèse de temps en temps jusqu'à ce qu'il ne perde plus de son poids. La différence entre le poids primitif et le poids final indique la quantité d'eau. Cela fait, on pèse bien exactement de 5 à 10 grammes du combustible ainsi desséché, et on l'introduit dans le fond du creuset de platine. Il est essentiel de n'introduire dans le creuset qu'une quantité telle, qu'en se boursouflant, le combustible ne puisse le remplir complètement; cette quantité ne doit pas non plus être trop petite par rapport à la capacité du creuset, car l'air contenu dans celui-ci exercerait une action sur le combustible soumis à l'épreuve.
Ces dispositions prises, le creuset muni de son couvercle est introduit dans la moufle d'un fourneau de coupelle préalablement chauffé ; les gaz provenant de la distillation s'échappent par le pourtour du couvercle, et brûlent avec une flamme bleue ou blanche, principalement si le combustible est bitumineux. L'opération de la calcination dure de 10 à 15 minutes.
L'incinération se fait en plaçant de ^ à 5 grammes du combustible pulvérisé et desséché, ou le coke provenant de la calcination, dans une capsule de platine qui est introduite et laissée dans le fourneau de coupelle jusqu'à incinération complète. L'incinération dure de 4 à 5 heures.
Après l'opération de la calcination, on pèse le coke dès qu'il est suffisamment refroidi, et avant qu'il ait pu absorber une certaine quantité d'eau ; on note les caractères extérieurs du coke, ce qui donne un premier indice sur la variété du combustible soumis à l'essai.
Le poids du coke comparé à celui du combustible donne ce que l'on entend par le rendement en coke^ et ce poids retranché de celui du combustible donne la quantité de matières volatiles, comprenant les hydrocarbures (n* 85i du G* Traité), l'oxygène et l'azote.
Après l'incinération, les résidus sont pesés dès qu'ils sont un peu refroidis, et avant qu'ils aient pu absorber l'humidité de l'air ; le rapport entre le poids de ces résidus et le poids du combustible soumis à re3sai donne la teneur en cendres,
La quantité de' carbone fixe que contient le combustible, se réduit à l'état de coke dans l'essai de calcination. C'est le rapport de cette quantité à celle du charbon qui est représenté d'ordinaire dans les tableaux sous le nom de résidu de la calcination, déduction faite des cendres, et qui joue un des principaux rôles dans la manière dont les houilles se comportent au feu. Dans l'anthracite, la
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quantité totale de carbone est très-élevée et presque toute à l'état fixe, tandis que dans la houille sèche, la quantité totale de carbone est très-faible et se présente environ dans les proportions de 0,75 à Tétat fixe et 0,25 à Tétat volatil. D'ailleurs, la quantité totale de carbone augmente au fur et à mesure que Ton passe de la houille sèche à la houille grasse, et de la houille grasse à la . houille anthraciteuse, puis à Tanthracite.
Les opérations de calcination et d'incinération pourraient être faites sur la forge du bord, si Ton disposait de quelques creusets en terre et d'une balance exacte (celle de la pharmacie par exemple). Dans ce cas, pour la calcination, il suffirait de placer de 15 à 20 grammes de charbon pulvérisé et desséché dans un creuset en terre préalablement bien nettoyé, puis de recouvrir ce creuset, et de le placer sur un bon feu de forge, de manière qu'il dépasse un peu le charbon du foyer. La distillation s^opérera en chauffant modérément, et les gaz s'échapperont par le pourtour du couvercle en brûlant avec une petite flamme. Lorsqu'il n'y aura plus aucun signe de dégagement de gaz, on cessera de chauffer et on retirera le creuset petit à petit, afin d'éviter une contraction trop brusque; mais on ne le découvrira que quelques minutes après, lorsqu'on supposera que le combustible n'est plus en ignition, afin d'éviter la perte de carbone qui résulterait du contact de l'air et du coke.
L^incinération peut également se faire sur la forge, en brûlant dans un petit vase en terre, bien vernissé, un poids connu du combustible à essayer. Pour éviter que des fragments du charbon du foyer ou tout autre corps ne soient projetés sur le charbon soumis à l'essai, on place le vase un peu au-dessus du foyer et on le munit d'un couvercle permettant l'accès de l'air, mais empêchant l'introduction de tout corps étranger.
Pour que les résultats de ces divers essais soient comparables, il est essentiel de toujours faire les essais dans les mêmes conditions : car la quantité et la nature du coke peuvent varier suivant que la calcination est lente ou rapide. Avec une calcination lente, le rendement en coke est plus grand qu'avec une calcination rapide et cette difi'érence peut s'élever jusqu'à 6 p. 100. Une chaleur rouge diminue dans la houille la propriété de donner un coke fritte ou boursouflé, et une exposition un peu prolongée à la température de 200» à 300* fait perdre aux houilles grasses le principe qui détermine l'agglutination pendant la calcination. Dans tous les cas, on note après chaque essai fait à terre ou à bord : la teneur en cendres, le rendement en coke, le rendement en matières volaliles, les caractères du coke^ la couleur des cendres, les caractères extérieurs du combustible, sa densité, sa cohésion, sa provenance, Vépoque de son extraction, etc. Généralement le rendement en coke est industriellement de 5 à 6 p. 100 plus faible que chimiquement.
L'examen du tableau ci-joint montre que les quantités et les genres de coke obtenus sont très-difîérents, quand on passe d'une variété de combustible à une autre. Ce sont ces deux éléments, le poids et le genre de coke, éléments qu'il est facile de se procurer à bord, qui offrent le moyen non-seulement d'être renseigné sur la composition élémentaire des combustibles, mais surtout d'indiquer comment ils se comportent au feu. Il est en effet impossible, quelle que soit l'expérience acquise, de déterminer nettement par tout autre moyen si un combustible est gras ou maigre, lent ou ardent.
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D'après les nombres inscrits au tableau ci-joint, on voit que la proportion d'hydrogène est d'environ 3 p. 100 dans les combustibles anthraciteux, et qu'elle s'élève de 5 à 5,6 p. 100 dans les houilles sèches et dans les lignites. L'oxygène se trouve à peu près dans les mêmes proportions que l'hydrogène dans les combustibles anthraciteux ; mais il s'élève à environ 15 p. 100 dans les houilles sèches et beaucoup au-dessus de ce chiffre dans les lignites. L'azote entre dans la proportion de 0,5 à 2 p. 100 dans la composition élémentaire de toutes les variétés de houilles.
Les houilles à coke boursouflé ont une grande teneur en hydrogène et un faible rapport de l'oxygène à l'hydrogène. Les houilles dans lesquelles la dose d'oxygène est de beaucoup supérieure à celle de l'hydrogène, ne se comportent pas ainsi ; elles ne se ramollissent pas avant ou pendant leur décomposition. Les houilles dans lesquelles la proportion d'hydrogène et d'oxygène est très-faible, conservent presque exactement, après la calcination, la forme extérieure de la houille, et le coke tombe en poussière au moindre choc.
M. Berihier a proposé le moyen suivant pour se rendre compte de la composition du charbon. — On pulvérise du charbon que l'on môle à 30 fois son poids de litharge, et on le dépose dans un creuset que l'on remplit du même sel de plomb. On chauffe jusqu'au moment où les gaz cessent de faire bouillonner la surface du mélange (20 minutes environ), puis on brise le creuset et on pèse le lingot de plomb obtenu. Or, la litharge contient en composition 207 de plomb et 16 d'oxygène; sous l'influence de la chaleur, l'affinité du carbone est plus grande pour l'oxygène que celle du plomb; de sorte que le carbone s'empare de l'oxygène de la litharge pour former de l'acide carbonique. D'après les proportions, pour une partie d'oxygène absorbée, il y aura 13 parties de plomb produit ; et d'un autre côté, l'acide carbonique a été formé par la combinaison de 8 parties d'oxygène pour 3 de carbone.
En désignant par x la quantité d'oxygène enlevée à la litharge, par a le poids du lingot obtenu et par ^ le poids du carbone, on aura :
__ a _3j;_ Sa _ Za
soit «=0,03 de a en nombre rond.
Dans cette opération, on suppose, ce qui n'existe pas réellement, que le carbone est le seul agent combustible et que la litharge est pure. Ces deux conditions sont loin d'être remplies, mais l'expérience ci-dessus est suffisante pour donner des résultats comparatifs. Le charbon le plus avantageux est celui qui est le plus riche en carbone.
So 73, Aippareil Orsat pour mnmlysep la fumée. — L'appareil Orsat^ pour analyser les produits de la combustion, est fondé sur la propriété dont jouissent certains liquides d'absorber différents gaz. Il se compose, comme le montre la fig» 86, des éléments suivants :
S soufflet destiné à purifier le tube qui réunit l'appareil à la cheminée dont on
Teat analyser les gaz.
F flacon aspirateur renfermant de l'ean aiguisée par quelques gouttes d'acide
chlorbydrique, et qui est relié à Tappareil par un long tube en caoutchouc vissé sur la tubulure /.
tube gradué servant do mesureur 3 il est enveloppé dans un manchon plein d'eau, afin de maintenir la température aussi constante que possible et d'éviter des corrections qui compliqueraient l'opération. ^
K^Bfi cloches placées au-dessus de flacons a, b ei c; chacune de ces trois cloches est munie de deux tubulures et contient on liquide analyseur, savoir :
1* La cloche A, une dissolution de potasse caustique marquant 40* à Taréomàtre de Beaumé ; ce liquide absorbe promptement l'acide carbonique.
2* La cloche B, une dissolution de potasse additionnée d'acide pyrogallique ; ce liquide absorbe Toxygène ; l'action est moins rapide que la précédente, mais elle est pourtant assez vive, surtout si on opère en pleine lumière.
Les tubes en verre contenus dans les cloches A et B ont pour but de multiplier les surfaces de contact du liquide et du gaz.
3* La cloche G, une solution ammoniacale de chlorhydrate d'ammoniaque, en présence d'une toile métallique en cuivre rouge qui sert à la fois à multiplier les surfaces de contact et comme agent chimique. Ce liquide absorbe l'oxyde de carbone, et absorberait également l'ozygéne si le gaz à analyser n'en avait pas été dépouillé préalablement. L'absorption est d^ailleurs assez rapide.
Les trois cloches A,B,G sont reliées entre elles et avec le tube mesureur T, par un tube capillaire g ; des robinets permettent d'établir ou d'intercepter la communication des cloches et du tube g; enfin un repère o placé à la partie supérieure des cloches, sert à ramener le niveau du liquide toujours au môme point.
Les liquides qui absorbent l'oxygène se détériorant assez rapidement au contact de Tair, on a mis les flacons qui les renferment, en communication avec des cloches K renversées dans de l'eau, et qui au bout de peu de temps ne renferment plus que de l'azote.
Pour faire une analyse, le niveau des liquides doit être amené aux repères o, aussi bien dans les cloches d'analyse que dans le tube mesureur, et tous les robinets doivent être fermés. On commence alors par purger le tube qui va à la chaudière, en aspirant avec le soufflet la fumée à analyser.* Gela fait, on ouvre le robinet R, qui iest à l'entrée de l'appareil ; puis, en prenant le flacon aspirateur dans la main, on le baisse de manière à faire entrer 100 volumes de gaz dans le mesureur; on ferme ensuite le robinet R. Ouvrant alors le robinet r, qui établit la communication avec la première cloche A, on fait passer à plusieurs reprises les 100 volumes de gaz du mesureur dans cette cloche et vice-verta^ jusqu'à ce que le volume ne diminue plus; alors tout l'acide carbo* nique est absorbé, et on ramène le gaz dans le tube gradué en faisant affleurer la solution de potasse au repère; puis on ferme la communication, et on me* sure de nouveau le volume de gaz. La différence à 100 donne le volume d'acide carbonique qui entrait dans le mélange et que nous désignerons par CO^.
Des opérations entièrement analogues permettent d'absorber l'oxyde de carbone (GO) dans le second flacon B, l'oxygène libre (0) dans le troisième G, et de déterminer leur volume par différence. Ge qui reste après le passage des gaz dans les trois cloches, est de l'azote (kz) ; mais il pourrait également y avoir de l'hydrogène pur ou des hydrogènes carbonés, car bien qu'il y ait de l'oxygène en excès, la totalité de l'hydrogène peut ne pas avoir été brûlée. L'apareil Orsat aurait besoin d'être complété par un troisième flacon dans lequel l'hydrogène serait absorbé.
Disctusion des résultais de Vanalyse. — On sait qu'un volume d'acide carbo' nique contient un volume d'oxygène, et qu'un volume d'oxyde de carbone en contient seulement un demi-volume ; on peut donc conclure que le mélange
contenait un volume d'oxygène égal h. GO' + -5- -h 0, en employant des nota*
lions connues.
Mais le gaz soumis à l'analyse n'étant autre chose que de Tair brftlé, plus ou moins complètement, si rien n^avait' disparu pendant la combustion, Tazote et Toxygène deyraient se trouver dans le rapport de 79,2 à 20,8, c'està-dire :
CTest aussi ce qui arrive avec du coke ou du charbon de bois; mais la houille contient de l'hydrogène et produit, en brûlant, de l'eau qui se condense ensuite; il en résulte que :
Aa ^ 79,2.
CO
et la différence indique la quantité d'oxygène employée à brûler l'hydrogène libre, soit :
que nous désignerons par (a — h).
Enfin, des données précédentes, on peut encore conclure quel est le vo*
lume d'air dépensé pour brûler un kilog. de charbon, en admettant (n* 85, du
G* Traité) que la combustion complète exige 8"'**^,5 d'air à la température
moyenne pour une houille de bonne qualité. En effet, le volume total d'oxy-
20 8 gène dépensé est proportionnel à A2X-=^,et celui qui a été brûlé à
PO co
CO* -f- -^ -f- («-*); mais à ce dernier il faut ajouter -^ d'oxygène nécessaire 2 ^
pour achever de brûler l'oxyde de carbone. Il y aurait encore à ajouter 3 ou 4
p. 100 d'oxygène pour tenir compte du carbone qui reste dans les escarbilles
et la suie; mais comme, d'autre part, l'oxygène employé à brûler l'hydrogène
libre est évalué trop largement, il est préférable de négliger ces deux causes
d'erreur, qui se compensent à peu de chose près.
Le rapport de Toxygène ou de l'air dépensé à celui qui est strictement néces-
sûre pour une combustion complète est donc :
et, par suite, le Tokime dépensé par kilog. de charbon est :
D'après ce qui précède, on voit que l'appareil Onat^ que nous Tenons de décrire.
fournit des renseignements très-intéressants sur la combustion dans les chaudières, et cela à Taide d^opérations très-faciles, ne demandant que du soin, et parfaitement à la portée d'un ouvrier intelligent.
Chap. VI, § 2. — Conduite des chaudières.
W 74. — 1. Conduite das ohaudières ordinaIrMi à liante pression nvoo Tomploi 4m eondonoenrs à aarfSioe. — 2. Conduite dee ohandières Belleville. — 8. Emploi des antiHMdcairen. — 4. Chandiàres aliaentéee à Tean donoe naturelle.
N^ 74^ Conduite dea ehandières ordinaires d hmnte prc^ssion ftvee l'emploi des eondenseitrs d sopfkee. — Les matières grasses qui ont servi à lubrifier les tiroirs et les cylindres^ et qui sont portées dans les chaudières par Peau d'alimentation, constituent un véritable danger pour les générateurs. Ces graisses, plus ou moins modifiées chimiquement, rendent Teau d'alimentation oxydante ; de plus, en se mélangeant avec les sels qui se déposent, elles peuvent former des boules volumineuses qui obstruent les passages de Teau, peuvent isoler les tôles et donner lieu aux mêmes inconvénients graves que les dépôts salins.
Il existe, pour combattre ce danger, un ensemble de moyens d'une efficacité certaine, que Ton peut résumer comme suit :
1* Réduire let graissages intérieurs. — Sur la plupart des navires, Tusage du suif est supprimé; en France, on n'emploie que l'huile d'olive, et pour n'en consommer que la quantité strictement nécessaire, on fait usage de graisseurs automatiques (n® 584). En Angleterre, on emploie d'une manière exclusive l'huile minérale dite de Crâne. D'un autre côté, sur un grand nombre de bâtiments de la marine militaire ou du commerce, on emploie avec succès pour les presse-étoupe des tiges, des garnitures auto-lubrifiantes (n** 33 J.
2* Protéger les surfaces internes des chaudières^ contre le contact immédiat de Veau. — On doit, dans les premiers temps de l'emploi d'un appareil, ou lorsqu'il vient d'être nettoyé à fond, faire le plein à l'eau de mer, et alimenter exclusivement avec cette eau, jusqu'à ce qu'on ait tapissé l'intérieur des chaudières d'une couche de sel d'un quart à un tiers de millimètre d'épaisseur. — Une mesure qui agit dans le même sens et qui s'applique particulièrement aux fonds, consiste à enduire les tôles d'une couche de ciment de Portland d'environ un centimètre d'épaisseur. Elle peut servir en même temps à faire disparaître les petites fuites dans les parties basses des enveloppes, et qui proviennent de l'inégalité de dilatation, ces parties étant moins chauffées que les hautes. On évite ainsi Tusure qui est toujours la conséquence des fuites.
3* Emploi des tubes en fer. ^ Étamage des tubes des condenseurs et des tuyaux
à*alimefUiUion, — On diminue l'intensité des actions chimiques en composant les diverses parties de la chaudière d*un môme métal. A ce point de yue, les tubes en fer sont préférables aux tubes en laiton et on les rencontre sur un grand nombre de paquebots. Toutefois, il faut que le métal des tubes en fer soit d'une qualité supérieure ; sans cela, ces tubes durent beaucoup moins que les tubes en laiton. — Dans le môme ordre d'idées, il est bon d^étamer les tubes du condenseur et tout le tuyau tage d*alimentation. Cette opération, qui est longue et coûteuse, n*est pas indispensable lorsque les moyens 1* et 2* ci-dessus sont bien appliqués. L'étamage des tubes des condenseurs est pratiqué d*une manière exclusive sur les navires de guerre français. Mais cette opération n'est généralement pas effectuée sur le tuyautage d^alimentation.
k"" Emploi du zinc dam les chaudières, — Cette précaution était appliquée par un grand nombre de compagnies du commerce, et une circulaire ministérielle en date du 1*' juillet 1875, enjoint aux bâtiments de la flotte française de faire usage du môme procédé. On suspend dans les chaudières des plaques de zinc de 30*", sur 50*", et de 14"" à 16" d'épaisseur, en nombre égal h celui des foyers, du côté et à la hauteur des alimentations. On ne sait pas très-exactement quelle est la réaction chimique qui se produit k Taide du zinc; mais on a constaté que ce métal disparaît assez rapidement dans les chaudières ; il est donc attaqué par un agent destructeur, et il produit un bon effet, puisqu^il empoche cet agent de s'attaquer aux tôles. — On pourrait aussi, par plus grande mesure de précaution, mettre des morceaux de zinc sur le parcours de Teau d'alimentation.
5<> Emploi du bicarbonate de soude et filtrage de Veau d^ alimentation. — Pendant quelques années, on a eu recours à Tintroduction du bicarbonate de soude dans le condenseur ; puis on y a renoncé à cause de la complication qu'elle amenait et des ébuUitions fréquentes qui lui ont été attribuées. Cette précaution, bonne en elle-même, est rendue en effet à peu près inutile par l'ensemble de celles qui précèdent. — On peut en dire autant du filtrage de l'eau d'alimentation, qui cependant est fréquemment employé en Amérique : le système consiste en une botte à charnières contenant des éponges, et que traverse l'eau d'alimentation. Ces éponges arrêtent mécaniquement les graisses.
6» Extradions, — Les extractions doivent être pratiquées, non pas d'une manière continue, mais par intermittence. Le degré de salure ne doit pas dépasser 2*,5 du salinomètre réglementaire, et on peut l'abaisser sans inconvénient jusqu'à 2». D'une manière plus précise, il faut opérer au moins une extraction par quart, en produisant un abaissement de niveau de 6*" à 8*". L'extraction doit se faire à la fois à hauteur du niveau, et par le bas de la chaudière. Par le niveau, on rejette les graisses qui surnagent, tandis que l'extraction par le fond permet d'expulser les parties graisseuses amalgamées avec les sels, et que les mouve* ments de l'eau réduisent en boules. L'extraction par le fond doit se faire avec le robinet ouvert en grand.
7* Dégraissage de Veau d* alimentation, — Afin de neutraliser l'action corrosîve des acides gras, MM. Hétet et Risbec ont imaginé d'introduire un lait de chaux dans l'eau d'alimentation (n*21«). La description de l'appareil employé à cet usage est donnée au n<>75s. Les résultats obtenus sur les divers bâtiments où cet appareil est établi ayant été très-satisfaisants, une circulaire ministérielle en date du
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S5 mai 1878 a prescrit de pourvoir toutes les machines, d*une installation simple permettant d'introduire, sinon d^une manière continue, au moins trois ou quatre fois par quart, dans la partie haute des condenseurs et vis-à-vis Parrivée de vapeur, un poids de chaux égal au quart de celui de Thuile employé au graissage intérieur des cylindres et des tiroirs, La même circulaire en date du 25 mai 1878, enjoint d^employer simultanément deux des moyens de préservation dont il vient d'être question; le zinc et la chaux. Mais il importe de remarquer que les sels résultant de la combinaison des acides gras et de la chaux étant insolubles, il convient de ne pas les laisser s'accumuler en trop grande quantité dans les condenseurs, ni dans les chaudières. De là, nécessité de réduire le graissage autant que possible, et de nettoyer les chaudières et les condenseurs aussi souvent que les circonstances de la navigation le permettront.
Faire le plein. — Pour les précautions à prendre avant et après cette opération, ainsi que pour le mode de procéder, se reporter rigout-eusement aux indications du n"* 169i du G** Traité. — Le plein se fait généralement à Teau de mer.
Charfl^er les fourneaux. — Agir ainsi qu'il est dit au n^ 167| du & Traité.
Allumaf^. — Se reporter aux indications du n® 167, du G* Traité pour les précautions à prendre avant l'allumage. — De plus, ne pousser les feux que modérément lors de l'allumage, de manière à employer un temps relativement long pour avoir de la pression. En agissant ainsi, les variations de température sont beaucoup moins brusques ; les différentes parties de la chaudière se dilatent d'une manière sensiblement uniforme, et les coutures fatiguent moins. D'un autre côté, et pour le même motif, réchauffement des tuyaux de vapeur, des boîtes à tirofa* et des cylindres doit également être lent et progressif, si l'on ne veut pas s'exposer à des déformations, et même à des ruptures par suite de dilatations inégales.
Pour obtenir cet échauffement lent des différentes parties dans lesquelles circule la vapeur, il convient d'ouvrir légèrement les soupapes d'arrêt aussitôt qu'on a allumé les feux, de façon à mettre la machine en coDMnunication avec les chaudières. L'ouverture de ces soupapes d'arrêt ne doit pas être trop considérable, car elles ne doivent laisser passer que l'^r chaud qui se dégage au fur et à mesure que l'eau s'échauffe, puis ensuite une quantité de vapeur suffisante pour déterminer un échauffement graduel. Lorsque l'on ouvre ainsi la soupape d'arrêt lors de l'allumage, il est complètement inutile d'ouvrir les soupapes de sûreté, ou du moins, il n'est pas nécessaire de les maintenir
ouvertes jusqu'à la formation de vapeur ; mais il sera prudent de s'assurer du bon fonctionnement de ces organes, en les manœuvrant d'abord avant Tallumage des feux et ensuite dès que Ton a de la pression.
Lorsque Ton allume simultanément plusieurs corps de chaudière, il importe de conduire les feux de manière que les différents corps arrivent en pression en même temps ; sans cette précaution, Ton peut s'exposer à des ébullitions violentes dans ceux des corps de chaudière où la pression serait la plus élevée.
Si Ton ne part pas hnmédiatement après que l'on est en pression, et que la machine soit suffisamment purgée et échauffée, il faudra agir, à l'égard des feux, ainsi qu'il est dit au paragraphe « Rester sur les feux » du n*' 167, du G* Traité.
Dispositions A prendre pendant la marclie. — Suivre les indications du n*» 167^ du G** Traité, — En outre, s'assiurer fréquemment du bon fonctionnement des soupapes de sûreté et des régulateurs d'alimentation. S'appliquer à conduire la chauffe d'une manière régulière. Éviter avec soin les rentrées de l'air froid ; car, au point de vue des refroidissements brusques, les chaudières à haute pression exigent encore plus de soins que les anciens générateurs, & cause des plus grandes variations de température auxquelles elles sont exposées. — Pendant les arrêts ou les ralentissements, il faut s'abstenir autant que possible d'ouvrir les portes des boîtes à tubes. Lorsqu'il y a lieu de procéder au nettoyage des tubes pendant la marche, cette opération doit être conduite avec la plus grande célérité, en employant l'appareil Rowlland (n^* 78,) de préférence aux écouvillons. — Le décrassage des grilles doit s'effectuer ainsi qu'il est dit au n** 168^ du G" Traité.
Oonserver nn niveau constante — Précsantions à. prendre relativement â, ratimentation en marche. — Consulter les indications des n°" 169, et lôO^ du G^ Traité. — Observer en outre que les chaudières qui nous occupent prennent leur eau d'alimentation dans des bâches à eau douce, dont les capacités sont généralement assez restreintes, et qui ne tarderaient pas à se remplh: si les régulateurs d'alimentation n'étaient pas ouverts d'une quantité suffisante; cette ouverture doit être telle, qu'il pénètre à chaque instant dans les chaudières une quantité d'eau égale à la quantité de vapeur dépensée par la machine dans le même temps. Sans cette précaution, Texcës d'eau arrivant dans les bâches à eau douce se déverserait par la
déchai^ accidentelle, et cette eau, ainsi perdue, devrait être remplacée ultérieurement par une égale quantité d'eau de mer. — Si Talimentar tion avait été insuffisante pendant quelque temps, on ne tarderait pas à s'en apercevoir par rabaissement du niveau de Teau dans les chaudières, et pour ramener le niveau à sa hauteur normale, il faudrait nécessairement forcer raUmentation et introduire dans les chaudières une quantité d'eau supérieure à la quantité de vapeur dépensée par la machine dans le même temps. Pour que les pompes alimentaires ne travaillent pas à vide, il serait nécessaire d^augmenter l'ouverture du réparateur, et d'introduhre dans les bâches à eau douce une quantité d'eau de mer d'autant plus conûdérable que les régulateurs d'alimentation seraient plus laidement ouverts.
Le maintien d'un niveau constant dans les générateurs alimentés à l'eau de mer, a pour but principal d'éviter les fluctuations de pression dont les inconvénients sont indiqués au n* ITS^ du & Traité. Ces inconvénients subsistent également avec les chaudières à haute pression ; mais en outre, ainsi qu'on vient de le voir, la non-observation du maintien d'un niveau constant fait perdre une certaine quantité d'eau douce. Il est donc de la plus haute importance de proportionner l'ouverture des régulateurs d'alimentation des divers générateurs en fonc^ tion, à la consommation d'eau faite dans chacun d'eux. Il va de soi que l'on devra s'assurer de temps à autre du bon fonctionnement des appareils indicateurs du niveau de l'eau, et les contrôler par celles des robinets de jauge. S'il se produisait des fuites aux chaudières ou au tuyautage d'alimentation, il faudrait nécessairement employer tous les moyens dont on dispose pour réduire ces fuites, et n'ouvrir le réparateur que de la quantité strictement nécessaire pour que le niveau de l'eau des chaudières et des bâches à eau douce demeure constant.
Il faut s'assurer, plusieurs fois par quart, du degré de concentration de L'eau des chaudières. Si Ton s'aperçoit que la concentration augmente, cela ne peut provenu: que de l'une des causes suivantes : ou le réparateur est trop ouvert, ou les tubes du condenseur fuient. Dans les deux cas, le niveau de l'eau dans les bâches à eau douce sera trèsélevé, et les déchaînes accidentelles devront laisser sortû: une quantité d'eau plus ou moins considérable, suivant l'intensité des fuites ou le d^é d'ouverture du réparateur. La première chose à faire en pareille occurence, sera de fermer les réparateurs en totalité jusqu'à ce que le niveau de l'eau dans les bâches à eau douce soit revenu à bonne hauteur. Si cette dernière circonstance ne tarde pas à se produire, c'est
que le mal provenait uniquement de la trop grande ouverturede ces réparateurs. Si, malgré la fermeture de ces derniers organes, la décharge accidentelle continue de fonctionner, c'est un indice cert^n que les tubes du condenseur fuient, et qu'une partie de Teau de circulation tombe dans le condenseur. Dans ce dernier cas, il sera nécessaire de pratiquer de temps en temps quelques extractions pour éviter la formation de dépôts salins. Si les fuites étaient considérables, ce dont on s'apercevrait par la quantité d'eau déversée par les tuyaux de décharge accidentelle et par l'augmentation de la concentration aux chaudières, il faudrait se rapprocher de la manière de faire à Tégard des chaudières à moyenne pression alimentées à l'eau de mer. Il faudrait, par suite, fonctionner à une pression ne dépassant pas 3**,25, afin d'éviter les dépôts salins, et ouvrir les extractions continues de manière à maintenir la concentration entre 2*,5 et 3** du pèse-sels réglementaire.
Il est évident que, pour un même degré de détente, la puissance de la machine se trouvera diminuée par le fait de l'abaissement de la pression de régime; mais si l'on fonctionnait avec l'organe de détente variable, il sera possible de diminuer la perte de puissance en augmentant la durée de l'introduction. Quoiqu'il en soit, la consommation de combustible par cheval et par heure sera plus considérable que lorscpie l'on fonctionnait dans les conditions normales; aussi devra-t-on remettre les tubes du condenseur en bon état dès que les circonstances le permettront.
. Les matières grasses employées au lubrifiage des tiroirs et des cylindres, quoique décomposées en gi-ande partie par le fait de l'introduction du lait de chaux (n° 75,), pourront être chassées à l'extérieur en pratiquant tous les quarts, une extraction de 6 à 8 centimètres, le tuyau étant disposé pour prendre l'eau à la surface à 8 ou 10 centhnètrès au-dessus de la rangée supérieure des tubes.
Abaiseienieiit notable du nÎTean de l'eaa aux chaudières. Mesures d prendre. — Suivre les indications du n** 169^ du & Traité. — Remarquer en outre, que cet abaissement ne peut provenir que de l'une des causes suivantes : manque d'eau dans la bâche àeau douce, par le fait de pertes extérieures de vapeur ou d'eau douce ; fuites dans le tuyautage ou dans le générateur; mauvais fonctionnement des pompes alimentaires.
Si l'abaissement du niveau aux chaudières provient d'un manque
d'eau dans la bâche à eau douce, on rétablira le niveau dans ce dernier récipient en ouvrant le réparateur; puis on forcera l'ouverture du régulateur d'alimentation jusqu'à ce qu'on ait remis le niveau des chaudières à bonne hauteur.
Da Tis le cas où cet abaissement serait dû à des fuites dans le générateur, il faudrait agir ainsi qu'il est dit dans le paragraphe précédent. S'il s'agit d une fuite dans le tuyautage, on atténuera la fuite en effectuant une bonne rousture et en agissant d'après les indications du n* 175, du G" Traité.
Enfin, si cet abaissement provient du mauvais fonctionnement des pompes alimentaires, on en recherchera immédiatement la cause (n"* 178^ et 196, du G* Traité). Dans ce dernier cas, on supprimera momentanément le fonctionnement de la pompe alimentaire, et on visitera la boîte de trop-plein pour remettre les choses en état. — Pendant cette réparation, on effectuera l'alimentation à l'aide du petit cheval en le faisant puiser dans la bâche à eau douce, si la disposition du tuyautage le permet, ou à la mer dans le cas contraire.
Dans le cas où l'eau ne paraîtrait ni dans le tube de niveau, ni aux robinets-jauges, il faudrait procéder ainsi qu'il est dit au n® 169^ du G* Traité.
lÉhiMMonmet projections d'eau. — Ces accidents proviennent de lune des causes indiquées aux n** 174^ 174, et 174, du G* Traité. — En outre, les matières grasses ayant servi au lubrifiage des cylindres, et qui sont entraînées aux chaudières par l'alimentation, sont les causes dominantes des ébullitions qui se manifestent dans les nouvelles chaudières. Pour prévenir dans la mesure du possible, l'accident dû à une semblable cause, il convient, ainsi qu'on l'a déjà dit, de laisser tapisser l'intérieur des chaudières d'une légère pélicule de sel, afin que l'eau ne soit pas en contact immédiat avec des tôles décapées ; de réduire le graissage des cylindres au strict nécessaire, et de veiller au bon fonctionnement de l'appareil à lait de chaux, en proportionnant la quantité de chaux à celle des matières grasses employées au graissage des parties dans lesquelles circule la vapeur; enfin, en effectuant des nettoyages fréquents de l'intérieur des chaudières. Par ailleurs, lorsque l'accident est déclaré, agir ainsi qu'il est dit aun* 174 du G* Traité, en opérant, à l'égard de la machine, ainsi qu'il est dit au même numéro pour le cas où l'ébullition serait accompagnée de projection d'eau.
Sapprimer une chaudière A la mer et en allmuer antre. — Agir rigoureusement ainsi qu'il est dit au n* 173^ du C Traité j en évitant toutefois de faire extraction complète de la chaudière supprimée, à moins de nécessité absolue, et en prenant par ailleurs toutes les précautions nécessaires pour empêcher la contraction brusque des tôles.
Activer on ralentir les feux. — Se reporter aux indications du n^ 167jj du G** Traité^ en maintenant toutefois les alimentations ouvertes d'une quantité suffisante pour que l'eau des bâches ne puisse se déverser par la décharge accidentelle. — Le ralentissement des feux s'obtiendra par la fermeture totale ou partielle des cendriers, et au besoin l'ouverture des portes des fourneaux, préférablement à l'ouverture des portes de boîtes à tubes ; ce dernier moyen ne devra être employé que dans les cas exceptionnels, à cause des variations brusques de température qui en résulteraient pour les parties hautes du générateur.
Stoppage. — Avant un stoppage prévu de la machine, il conviendra de forcer un peu l'alimentation de manière à stopper avec un niveau un peu élevé, et ne pas être dans l'obligation d'alimenter au petit cheval pendant l'arrêt. Si le niveau venait à baisser pendant le stoppage, par suite de l'échappement de vapeur par les soupapes de sûreté, on le ramènerait à bonne hauteur à l'aide des petits chevaux, en prenant l'eau aux bâches à eau douce, si la disposition du tuyautage le permet.
Si les pompes de circulation sont indépendantes, les tuyaux d'échappement des soupape de sûreté sont généralement en communication directe avec les condenseurs. Dans le cas d'une semblable disposition, on évite les pertes d'eau douce, en faisant fonctionner la pompe de circulation pour condenser la vapeur au fur et à mesure de son arrivée au condenseur. Si l'échappement des soupapes de sûreté aboutit à l'extérieur, on pourra diminuer la perte d'eau résultant de l'échappement à travers ces soupapes, en faisant fonctionner les pompes de circulation pendant les arrêts. — L'échappement de vapeur des petites machines motrices de ces pompes aboutissant toujours aux condenseurs, la vapeur dépensée par ces machines pourra, de la sorte, être renvoyée aux chaudières. Si en outre, les cylindres sont pourvus de chemises communiquant avec le condenseur, on pourra également ouvrir les robinets de communication des chemises aux chaudières et
aux condenseurs, et éviter ainsi d'ouvrir les soupapes de sûreté; ou du moins, leur ouverture pourra être considérablement diminuée. Dans tous les cas, et suivant la disposition du tuyautage, il conviendra de prendre toutes les précautions nécessaires pour diminuer les pertes de vapeur à travers les soupapes, car outre les pertes d'eau douce, l'échappement à l'extérieur occasionne un bruit très-incommodant pour les manœuvres exécutées sur le pont.
Rester »ur les feue. — Lorsque l'on reçoit l'ordre de rester sur les feux, il faut agir ainsi qu'il est dit au n** 167^ du G^ Traité^ et employer tous les moyens nécessaires pour diminuer la production de vapeur. On profite de cette circonstance pour nettoyer les fourneaux, ainsi que les tubes, si cela est nécessaire.
Pousser les féax. — Quand, après être resté sur les feux, on veut les remettre en activité, il suffit d'étendre le charbon uniformément'sur la grille, de recharger modérément les fourneaux, d'ouvrir les portes de cendrier et de fermer celles des fourneaux. — Suivre d'sdlleurs les indications du n* ICT^ du 6^ Traité.
Hettoe bas les feux. — Lorsqu'on doit mettre bas les feux, on doit prendre toutes les dispositions énumérées au n* lôS, du C Traité, — De plus, dès que l'opération qui nous occupe est effectuée, on prend toutes les précautions nécessaires pour éviter les rentrées d'air froid dans les courants de flamme ; on ferme notamment les portes des fourneaux et de cendriers, et on met le capot de cheminée en place. Â moins qu'il n'y ait lieu de procéder à quelques réparations dans les chaudières, on s'abstient de faire extraction complète; on se contente d'une extraction jusqu'au bas du tube de niveau. Les chaudières sont vidées à la cale après qu'elles ont été suffisamment refroidies.
Remarque. — Dans les machines pourvues de condenseurs à surface, le nettoyage de ces derniers récipients s'effectue généralement après la mise bas des feux. La vapeur est introduite dans les condenseurs par un tuyau ad hoc, après avoir vidé l'eau de circulation n» 75,. Le courant de vapeur, ainsi introduit, a pour but de faire fondre les graisses qui recouvrent les tubes, et de les faire tomber dans le bas des condenseurs, d'où elles sont ensuite facilement enlevées par les portes de nettoyage.
N"" 74, Conduite des chaudièpes Belleville. — Les chaudières Belleville sont à tubes d'eau (n" 61 ^ et s)- Ces appareils sont encore trèspeu usités sur les navires ; mais on en rencontre fréquemment sur les canots à vapeur, et il nous a paru indispensable de donner quelques explications détaillées sur leur conduite.
Faire le plein. — Dans les appareils de canot, introduire Teau dans le cylindre-niveau par la tubulure disposée à cet eflfet. Ouvrir le robinet de décharge de l'épurateur, ou celui de Téchappement direct dans la cheminée, pour laisser évacuer l'air contenu dans les tubes. S'assurer que Teau arrive bien dans le collecteur inférieur en interrogeant le robinet de vidange ; puis lorsque le niveau de Teau a atteint la hauteur voulue dans le tube, mettre à poste le bouchon à vis qui ferme la tubulure de remplissage. — Pour les précautions à prendre avant et après cette opération, consulter le n» 169, du G^ Traité.
Dans les appareils de navire, manœuvrer le petit cheval à la main, à moins que la hauteur de Teau dans les réservoirs, résultant d'une disposition spéciale de ces récipients, ne soit plus élevée que la partie supérieure des cylindresniveaux. — Dans ce cas, ouvrir les robinets à soupape qui servent de régulateur d'alimentation dans chaque générateur, et laisser le niveau de l'eau s'établir à mi-hauteur du tube de niveau dans chacun d'eux. Ouvrir la soupape de sûreté de chaque générateur pour laisser sortir Pair contenu dans les tubes. — Observer que les cylindres-niveaux étant vides, le flotteur du robinet automoteur d'alimentation de chacun d'eux est au bas de sa course, et que ce robinet est par suite ouvert en grand. — Au fur et à mesure que l'eau atteint la hauteur voulue dans chaque générateur, fermer le robinet à soupape correspondant.
Lorsqu'il y aura lieu d'obtenir rapidement la pression, il suffira que l'eau s'élève de 2 à 3 centimètres dans le tube de niveau.
ChaPiper les fourneaux. — Le charbon est réparti sur la grille dans les conditions et d'après le procédé ordinaire (n* 167i du G' Traité). — Si on a le choix du combustible, employer de préférence des houilles k flammes courtes.
Garnir le fourneau avec d'autant plus d'étoupes grasses qu'il y a plus d'urgence à obtenir rapidement la pression.
Alluma^ e« — Se reporter aux indications énoncées au n* 167, du G'' Traité pour les précautions à prendre avant Tallumage. — En outre, mettre un peu d'eau dans le fond de chaque cendrier, afin d'éteindre immédiatement les escarbilles incandescentes qui tombent à travers les grilles. De la sorte, le fond du cendrier ne peut atteindre une température élevée, et réchauffement des fonds du navire n'est pas à redouter. D'autre part, Tair qui pénètre à travers les grilles est plus frais et a plus d'action pour la combustion.
Dans les appareils de navire, soulever la soupape de sûreté de chaque générateur mis en fonction, jusqu'à ce que la formation de la vapeur soit produite. — Dans les appareils de canot, ouvrir dans le même but, le robinet d'échappement direct dans la cheminée ou celui de décharge. Fermer le robinet d'échap-
pement direct ou les soupapes de sûreté, au fur et à mesure que la vapeur se forme dans chaque générateur, et décoller les soupapes d'arrêt. S'il est besoin de pousser les feux, se servir du robinet d'échappement direct pour augmenter e tirage et activer par suite la combustion.
Aussitôt que la pression est obtenue, échauffer, purger et balancer la machine (n** 176i, et 176, du C Traité) en ouvrant les soupapes d'arrêt, et en purgeant Tépurateur; puis si Tonne part pas immédiatement, manœuvrer comme il est dit ci-après au paragraphe Rester sur les feux, —Si la machine est mise en fonction, régler dans l'appareil de canot, Tévacualion de la vapeur dans la cheminée suivant l'activité du tirage que Ton veut avoir, et dans tous les cas, à moins d'une marche lente, tenir les feux plus actifs pendant la première heure environ, parce que, indépendamment de la vapeur à produire pour la marche, il faut encore subvenir à la dépense de chaleur absorbée par l'élévation de la température des enveloppes, de Tépurateur, du cylindre-niveau, du tuyautagc de vapeur, etc.
Dispoftitionfi â prendre pendant la marche. — Voir le n<> 161 ^ du CTraité. — Déplus, régler l'ouverture de l'échappement variable pour modérer ou activer le tirage. S'assurer de temps à autre que les organes d'alimentation, entre autres l'automoteur et la soupape de trop-plein, fonctionnent bien ; vérifier de môme Tautomoteur d'extraction dé l'épurateur. — Dans les appareils de canot, purger de temps à autre ce dernier récipient. — Entretenir toujours une nappe d'eau dans le cendrier. S'appliquer à conduire la chauffe d'une manière régulière. Tenir toujours la grille bien garnie d'une couche uniforme de combustible. Charger souvent et peu à la fois. Employer de préférence, s'il est possible, du charbon peu gras à flamme courte. Suivre pour le décrassage des grilles pendant la marche, les indications du n* 168, du G^ Traité. — Le ramonage ne s'effectue en général, dans les appareils de canot, qu'au mouillage ou pendant les arrêts. Il s'opère alors à l'aide d'une brosse en crin spéciale. Dans les appareils de navire, on emploie en marche le ramonage à la vapeur. Le tuyau de conduite de vapeur, en caoutchouc, est raccordé sur un robinet placé contre la caisse à soupapes d'arrêt et de sûreté. On introduit la lance, munie du manche en bois qui termine le tuyau, entre les éléments, et on ouvre le robinet de vapeur doucement. -- Au mouillage et à froid, on passe la brosse en crin.
Le' nettoyage intérieur des tubes ne s'effectue qu'après la mise bas des feux. Si pendant la marche quelques tubes ou boites de raccord persistaient à conserver un aspect gris alors que les autres sont noirs, cela indiquerait que le noir de fumée se brûle à leur contact, c'est-à-dire que leur température est plus élevée que celle des autres par suite des dépôts de graisse ou de sels formés à l'intérieur. — 11 faudrait procéder le plus tôt possible au nettoyage intérieur de ces tubes ou de ces boîtes de raccord.
Conserver un nivean constant. Précautions relatives A ralimentation soit en marche, soit quand on va stopper ou qu^on est d^â stoppé. — Consulter les indications énoncées aux n'* 169, « , du G^ Traité. — Les oscillations du niveau de leau dans la chail-
dière et dans le cylindre-niveau proviennent de Tirrégularité de la chauffe et d*ane alimentation défectueuse. Pour diminuer ces oscillations, on devra s'appliquer à obtenir une production régulière de vapeur par un chauffage bien conduit; il faut apporter le plus grand soin à ce que Peau employée à Palimentation soit aussi pure que possible, et que les différents organes de Talimentation, pompe, injecteur, trop-plein, crépine et automoteur soient toujours dans les meilleures conditions de fonctionnement. Interroger fréquemment le tube de niveau. Observer que lorsque la machine est en marche, le niveau de Teau dans le tube est toujours plus élevé que dans l'appareil tubulaire, parce qu'avec le fonctionnement de la machine, le courant de vapeur qui s'établit de l'appareil tubulaire au tube diviseur, produit une sorte d'aspiration qui empêche la pression dans le cylindre-niveau d^être égale à celle de la chaudière. Cet effet est encore plus sensible lorsque l'eau d'alimentation se déverse directement dans le cylindre-niveau pour passer de là dans le collecteur inférieur, parce que cette eau condense à son arrivée, une certaine quantité de vapeur,
— Pour connaître la hauteur vraie de l'eau dans la chaudière, il suffit de stopper; l'équilibre dépression s'établit dans le cylindre-niveau et dans le générateur, et le niveau accusé dans le tube est bien alors celui de l'eau dans la chaudière. — Dans les appareils de canot, il est bon en marche, de tenir toujours le niveau de l'eau au haut du tube. Dans les appareils de navire, le niveau de l'eau doit, dans les mêmes conditions, être toujours maintenu dans le tube supérieur.
Dans le cas où le robinet automoteur d'alimentation fonctionnerait d'une manière défectueuse, il faudrait le manœuvrer èi la main comme un régulateur d'alimentation de chaudière ; serrer un peu ses garnitures pour le maintenir dans la position voulue, ou encore tenir le contre-poids soulevé à l'aide dMn bout de fil de fer amarré contre une partie saillante du cylindre-niveau.
Abaissement notable du niveau de l'eaa aux ehaadières. Hei^nres â prendre. — Voir le n"* 1694 du G^ Traité. — Observer en outre que l'abaissement du niveau de l'eau dans le ou les générateurs, ne peut provenir que de l'une ou de quelques-unes des causes suivantes : 1* manque d'eau dans les caisses ou réservoirs à eau douce; 2* fuites dans le tuyautage ou dans le générateur; 3* fonctionnement défectueux de la pompe alimentaire; 4* soulèvement accidentel de la soupape de trop-plein d'alimentation ; 5« obstruction de la crépine d'alimentation et fonctionnement défectueux de l'automoteur d'alimentation.
Si le niveau de l'eau baisse de plus en plus dans le tube, manœuvrer l'automoteur d'alimentation à la main, comme il est dit ci-dessus. De plus, mettre l'injecteur alimentaire en fonction, et fermer un peu la porte du cendrier pour ralentir la combustion et diminuer momentanément la vaporisation. Rechercher ensuite la cause qui produit l'abaissement du niveau, en circonscrivant, pour ainsi dire, par une investigation rapide, la partie défectueuse.
I. — S'assurer, par exemple, d'abord de la hauteur de l'eau dans les caisses. Si Teau manque, introduh'e de Teau de mer dans la caisse alimentaire, et
fonctionner avec cette eau, en observant les mesures indiquées ci-après, à l'article chauffe h Veau de mer.
II. — Si Teau est à bonne hauteur dans les caisses, jeter un coup d*œil sur le tuyautage, et inspecter rapidement le générateur, pour s'assurer s'il y a ou non des fuites. S'il y a des fuites dans le générateur, et que ces fuites soient telles qu'il est impossible de tenir le niveau (n^ 175, du G^ Traité), mettre bas les feux et visiter aussitôt que possible la partie avariée. Si les fuites se produisent dans le tuyautage, agir comme on fait en pareil cas (n* 175, du G^ Traité)^ c'est-à-dire atténuer momentanément la fuite à l'aide d'une rousture.
III. — Dans le cas où il n'y a pas de fuites dans le générateur ni dans le tuyautage, interroger le robinet de purge de la pompe alimentaire et le tuyau de refoulement de cette pompe, pour se rendre compte de son fonctionnement {n^ 178| du G^ Traité). — Si le fonctionnement delà pompe est défectueux ou laisse à désirer, agir comme il est dit au n« 196, du G^ Traité.
IV. — Si la pompe fonctionne bien, reporter son attention sur le trop-plein d'alimentation et la crépine. Si la soupape de trop>plein d'alimentation ne fonctionne pas ou fonctionne très-peu, c'est un indice qu'elle ne porte pas ou qu'elle porte imparfaitement sur son siège. Un corps dur, par exemple, peut s'être logé sous la soupape, et la maintenir soulevée. Dans ce cas, supprimer momentanément le fonctionnement de la pompe alimentaire, démonter le couvercle de la caisse à soupape, dégager et nettoyer cette dernière, remonter le couvercle de la caisse avec une limande au suif comme joint, et remettre la pompe en fonction. Lorsque le refoulement de l'injecleur se fait dans la caisse à soupape, ainsi que cela a lieu dans plusieurs appareils de canot, supprimer son emploi pendant que l'on effectue Topération ci-dessus, et stopper la machine en prenant les précautions indiquées ci-après.
V. — Si la soupape de trop-plein fonctionne à chaque refoulement de la pompe, c'est un indice que la crépine est obstruée en partie ou totalement. Agir, dans ce cas, comme il est dit ci-avant pour la pompe. Démonter, nettoyer et remonter rapidement la crépine, en se servant dans le remontage, de joints au suif; puis remettre en marche. Si les joints fuient, les envelopper, ainsi que la boîte de la crépine, dans une large et bonne rousture.
Les diverses opérations qui viennent d'être énumérées ci-dessus doivent se faire intelligemment et le plus rapidement possible.
Dans tous les cas où l'eau disparait complètement des tubes de niveau, il faut stopper et se rendre compte immédiatement de la cause ou des causes du manque d'eau. Si le niveau baisse dans l'une des chaudières d'un appareil de navire, il faut manœuvrer l'automoteur à la main, fermer la porte de cendrier de cet appareil pour diminuer la production de vapeur, puis s'assurer, en agissant comme ci-dessus, si les organes d'alimentation de cette chaudière fonc^ tiennent, et s'il n'y a pas de fuites dans le générateur ou dans le tuyautage. Si le niveau baissait à la fois dans toutes les chaudières, agir comme il est dit ci-avant; diminuer l'allure de la machine et la vaporisation en fermant les cendriers. Stopper, si l'eau disparaissait complètement.
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tiSbollitions et projections d*eaa. — Les ébulHtions et les projections d'eau proviennent des causes indiquées au n^ 174,, , «i «, du G* Traité^ mais surtout d'un niveau tenu trop haut et d'une chauffe mal conduite et trèsirrégulière. Il faut, en pareil cas, régulariser la chauffe et diminuer l'alimentation en agissant à la main sur le robinet automoteur, ou en surchargeant son contre-poids à l'aide des rondelles en fer ad hoc. Purger fréquemment Tépurateur de l'appareil de canot, et pratiquer de plus fortes extractions dans l'épuraleur des appareils de navire, soit en surchargearit le contre-poids de l'automoteur d'extraction, soit en s'aidant du robinet de purge. Après avoir ramené le niveau à la hauteur voulue, régler le contre-poids des automoteurs d'alimentation et d'extraction en conséquence.
Sapppimep une chaudière A la mer et en allumer une autre. — Se reporter aux indications énoncées au n* 1734 du G^ Traité. — En outre suivre, pour la chaudière supprimée, les indications données à l'article ci- après : mettre bas leê feux.
Activer ou ralentir les feux. — Voir le n» 1675 du G^ Traité. — Pour augmenter l'activité des feux, ouvrir davantage la porte ou les portes de cendrier, et augmenter progressivement l'épaisseur de la couche de charbon sur la grille. Dans les appareils de canot, ouvrir un peu l'échappement dans la cheminée pour augmenter le tirage. Dans tous les cas, nettoyer les grilles h l'aide du crochet, et bien niveler le charbon. — Le ralentissement des feux s'obtiendra en fermant plus ou moins la porte ou les portes de cendrier. Dans les appareils de canot, fermer en tout ou en partie Téchappement dans la cheminée. Enfin, dans tous les cas on pourra brûler les escarbilles.
L'ouverture de la porte de fourneau et celle de la boîte à tubes ont pour effet de faire tomber la pression en refroidissant le générateur et son enveloppe. Mais ces moyens, surtout le dernier, ne doivent être employés que comme dernière ressource. On peut encore faire tomber la pression en tenant le niveau plus élevé, c'est-k-dire, en alimentant davantage. L'eau sera entraînée en plus grande abondance dans l'épurateur, d'où on l'enverra aux réservoirs par la purge ou par l'automoteur. Il ne faudrait cependant pas échauffer par trop Peau des réservoirs, car cela pourrait nuire au fonctionnement de la pompe alimentaire.
Stoppages ou arrêts. -— Si l'on est prévenu que l'on va stopper, faire un bon niveau à l'aide de l'injecteur ou du petit cheval, si la pompe alimentaire n'est pas suffisante, en tenant soulevé le levier du contre-poids de l'automoteur; et, aussitôt que l'on reçoit l'ordre de stopper, ne fût-ce que pour quelques minutes, fermer les portes de cendrier et ouvrir celles des foyers. Ouvrir aussi, de préférence à la soupape de sûreté, et pour prévenir une perte d'eau,fla soupape de décharge de l'épurateur pour envoyer la vapeur en excès dans le réfrigérant, d'où elle se rend, après sa condensaUon, dans les caisses à eau. — Dans les appareils de canot, ouvrir également le robinet de décharge, c'est-à-dire d'envoi de vapeur à l'organe d'épuisement de
Peau de la cale, afin d'utiliser la vapeur en excès, et refaire les niveaux & l*aide du petit cheval ou de Tinjecteur, si la production de vapeur est considérable.
Restcn» sur les feux. — Si Tarrèt doit se prolonger, en un mot, si Ton doit rester sur les feux (n« IQl^ du G* Traité)^ attirer le charbon sur Pavant de la grille, et laisser la soupape ou le robinet de décharge de Tépurateur suffisamment ouvert, pour n'avoir que la pression à laquelle on a reçu l'ordre de se tenir. Maintenir les niveaux, si besoin est, à Paide des alimentateurs auxiliaires, et employer le temps d'arrêt au décrassage des grilles ainsi qu'au ramonage des tubes, s'il y a lieu.
Remonter en pression, — Pour remonter en pression, niveler le charbon sur la grille et charger modérément le fourneau; fermer la porte de foyer, ouvrir celle de cendrier et fermer le robinet ou la soupape de décharge de Pépurateur. S'il y a lieu de pousser rapidement les feux, ouvrir le robinet d'échappement direct dans la cheminée pour augmenter le tirage; puis, lorsque la pression le permet, échauffer, purger et balancer la machine, et attendre les ordres en évacuant, s'il y a lieu, l'excès de vapeur par la décharge de Pépurateur. Se conformer pour la conduite des feux, à ce qui a été dit à l'article activer ou ralentir les feux.
Mettre bas les feui» — Si l'on reçoit l'ordre de stopper et de mettre bas les feux, effectuer cette opération en se conformant aux indications énumérées au n^ I685 du G^ Traité, — Une note émanée du ministère de la marine, relativement à la conduite des appareils de canot prescrit, en pareil cas, de prendre à la pelle le charbon qui se trouve sur la grille, et de le jeter à la mer, afin d'éviter de mouiller les tôles de la chaudière. Les générateurs Belleville ne doivent jamais être vidés à Pextinction des feux, afin d'éviter le refroidissement brusque des tubes. Il serait même préférable de les remplir complètement. Se reporter par ailleurs aux indications énoncées au n* I684 du G^ Traité.
Si Pétat de Patmosphère fait présager un abaissement de température à déterminer la congélation de Peau, il faut vider complètement le générateur par le robinet de vidange, et laisser écouler Peau qui est dans le tuyautage, avant que la chaudière soit complètement refroidie.
Harehe acscldentelle à, Peau saomâtre on A l'eaa de mér«
— Appareil de canot. — DafTs les appareils de canot, où, par suite de manque d'eau dans les caisses à eau douce, on se trouve dans la nécessité de fonctionner & Peau de mer, il faut procéder comme suit : Remplir provisoirement d'eau de mer la caisse à eau en communication avec la pompe alimentaire, faire monter le niveau de Peau dans le générateur en déchargeant le contre-poids de Pautomoteur d'alimentation, et en le manœuvrant à la main s'il y a lieu ; purger fréquemment Pépurateur ou tenir son robinet de purge ouvert d'une manière permanente, et d'une quantité telle qu'il ne sorte que de Peau par ce robinet ; prendre de temps à autre de Peau à la petite purge, mesurer la con- III. â6
eeniraiion de cette eau à Taide du pèse-sels, et tenir le niyeau d'autant plus haut que le degré de concentration de Teau est plus élevé. Dans tous les cas, ne jamais dépassera* de concentration.
En se rendant dans Tépurateur, la vapeur entraîne une quantité d*eau d'autant plus considérable que le niveau de Teau dans la chaudière est plus élevé. D'autre part, Peau entraînée violemment avec la vapeur, s'oppose en partie à la cristallisation des sels dans les tubes supérieurs et enlève une notable quantité de ces sels. A son arrivée dans Tépurateur, la vapeur se sépare de l'eau et des sels qu'elle a entraînés, et ces derniers sont rejetés à la mer par le robinet de purge de Tautomoteur manœuvré comme il est dit ci-dessus.
Appareil de navire. — Dans les appareils de navire où les machines sont forcément pourvues de condenseurs à surface, il peut se faire que l'eau recueillie dans les bâches à eau douce, soit saumâtre par suite de la non étanchéité des garnitures des tubes des condenseurs. Cet état de choses, préjudiciable au fonctionnement des générateurs, pourrait avoir des Qonséquences très-graves si l'on n'en était prévenu. Il convient donc, dans les appareils pourvus de ces sortes de condenseurs, de se rendre compte de temps k autre, au moyen du pèsesels, de la nature de l'eau recueillie dans les bâches à eau douce. Si la présence de l'eau de mer, en plus ou moins grande quantité, est constatée, il faut opérer comme il a été dit ci-dessus; c'est-à-dire faire monter le niveau de l'eau dans les générateurs, et surcharger le contre-poids de l'automoteur de purge de l'épurateur, de façon à maintenir le degré de concentration de l'eau dans les générateurs au point voulu.
Si par suite d'un manque d'eau douce dans les réservoirs, on était dans l'absolue nécessité de fonctionner à l'eau de mer, il faudrait procéder comme suit:
Faire puiser la pompe alimentaire dans une caisse de réserve préalablement remplie d'eau de mer, et agir comme il a été dit ci-dessus au point de vue des niveaux dans les générateurs et de l'automoteur de purge de l'épurateur. Diriger le trop-plein d'alimentation dans la caisse où puise la pompe alimentaire et se servir du robinet de purge k la main de l'épurateur, soit pour produire une extraction continue, soit pour faire des extractions intermittentes. — L'eau de condensation devra être dirigée de la bâche k eau douce dans une caisse spéciale. —Enfin, on sera conduit très-probablement k diminuer l'allure de la machine, k cause des pertes de chaleur résultant des extractions. Lorsque la provision d'eau distillée obtenue en agissant ainsi sera jugée suffisante, on devra mettre la pompe alimentaire en communication avec la caisse qui contient cette eau, vider tous les récipients et tuyau dans lesquels circule Peau de mer ; et remettre la machine k l'allure normale, lorsque l'eau de mer de la chaudière aura été remplacée par l'eau distillée.
En fonctionnant k l'eau de mer ainsi qu'il vient d'être dit, on peut dans l'espace de deux à trois heures, recueillir assez d'eau pour une marche que l'on estime en moyenne k quarante-huit heures, mais qui peut être plus ou moins prolongée, suivant l'état de l'appareil au point de vue des fuites d'eau et de vapeur. Dans tous les cas, lorsque l'on aura mis bas les feux, après une marche à l'eau saumâtre ou k l'eau de mer, il faudra démonter quelques-uns des bouchons de viaiie des tubes et des collecteurs pour se rendre compte de l'état des
surfaces intérieures du générateur, et procéder, s'il y a lieu, à un nettoyage complet.
N^ 74, Emploi des antl-caloaipes.— Dans les machines pourvues de condenseurs par mélange, Teau d'alimentation prise k la bâche est sensiblement aussi salée que celle de la mer. En effet, on a vu au n* 97i du G^ Traité, que la condensation d'un kilog. de vapeur exige environ 25 kilog. d'eau de mer à 12*, injectés dans le condenseur, pour que le mélange soit à la température de 40* à laquelle il convient de maintenir l'eau de la bâche. Pour peu qu'il y ait quelques entraînements d'eau, ce qui oblige à forcer l'injection, Teau de la bâche atteint à très-peu près le chiffre de 0,035 de concentration. On a expliqué au n* 170, du G* Traité, comment se comportent, dans les chaudières, les divers sels que renferme l'eau de mer, les inconvénients qu'ils occasionnent et les divers procédés employés pour atténuer ces fâcheux effets. Les extractions (n* 172, du G' Traité) convenablement dirigées ont été reconnues comme le moyen le plus efficace pour éviter de trop fort dépôts ; mais elles occasionnent des dépenses d'autant plus fortes qu'elles sont plus abondantes.
Des instructions ministérielles prescrivaient de maintenir la concentration entre 2*,5 et 3* du salinomètre réglementaire, dans les chaudières fonctionnant entre 2** et 2'\ 75 de pression absolue ; mais on a pensé que ces extractions et par suite la dépense qui en résulte, pouvaient être réduites dans des proportions notables sans augmenter sensiblement les dépôts. Cette manière de voir était basée sur ce que, à la température de 130* et à la concentration de 0,105, l'eau de mer est déjà presque complètement sursaturée par rapport au sulfate de chaux; c'est-à-dire que ce sel est presque complètement mis en liberté, même avant que l'eau se vaporise. Dès lors, l'augmentation de la concentration ne peut avoir que peu d'effet sur la manière dont se comporte ce sel, et pourvu que l'on se trouve assez loin de la saturation par rapport au sel marin, le degré de concentration de l'eau des chaudières peut être augmenté. Dans le môme ordre d'idées on a été conduit à penser que des extractions trop abondantes pouvaient, au lieu de diminuer les dépôts, contribuer à les augmenter, car les sels de chaux devenant libres dès que l'eau atteint la température de 130*, plus on introduit d'eau, plus grande doit être la quantité des sels de chaux précipités. Des expériences faites à ce sujet sur le transport la Creuse, faisant le service entre Toulon et la Cochinchine, n'ont pas donné des résultats satisfaisants, et il est encore d'une bonne pratique de ne pas laisser monter la concentration au-delà de 3* du salinomètre réglementaire pour les chaudières à moyenne pression alimentées à l'eau de mer.
Il est parfaitement reconnu aujourd'hui, que c'est pendant les temps d'arrêts, alors que la vaporisation est la moins active, que la plus grande partie des sels que le courant de vapeur maintenait en suspension, se déposent sur les surfaces de chauffe. Pour prévenir ces effets, il importe de déconcentrer l'eau des chaudières pendant les temps d'arrêts, en pratiquant des extractions et des alimentations successives, ces dernières étant naturellement faites à l'aide du petit cheval, puisque la machine ne fonctionne pas. On a également reconnu que le sel déposé à chaque période de fonctionne-
ment ne durcit réellement qu'à la période de fonctionnement suivante -, on a constaté en ouvrant les portes de regard, qu*après avoir pratiqué une trèsforte extraction en arrivant au mouillage, les surfaces de chauffe n^étaient recouvertes que d'un dépôt pulvérulent et peu adhérent. Par suite, il y a un trèsgrand avantage au point de vue de la conservation des chaudières, à pratiquer des nettoyages aussi fréquents que possible, et à effectuer une forte extraction immédiatement après la mise bas des feux. Mais il ne faut pas que Teau découvre le faisceau tubulaire, afln d'éviter les contractions brusques qui résulteraient de la circulation de Tair froid dans les courants de flamme, si les tubes n'étaient pas baignés par l'eau.
La dépense occasionnée par les extractions étant très-considérable, on a cherché et l'on recherche encore aujourd'hui les moyens propres à prévenir les dépôts, tout en restreignant considérablement les extractions. Les matières essayées pour combattre les incrustations et qui portent le nom générique d'an/icalcairej sont très-nombreuses; jusqu'à ce jour, aucune n*a donné une solution complète de la question, en permettant de supprimer les extractions ; mais il en est pourtant qui ont fourni des résultats partiels diminuant dans une mesure notable, les inconvénients résultant de l'alimentation à l'eau de mer.
On peut distinguer parmi ces substances, celles qui agissent par réaction chimique et celles dont l'action est purement mécanique. Citons d'abord quelquesunes des matières agissant par réaction chimique :
La soude catutique a été quelquefois employée avec succès pour désagréger les incrustations persistantes ; mais son prix est très-élevé.
VhypoiulfUe de soude a la propriété d'augmenter la solubilité du sulfate de chaux; malheureusement ce sel est trop cher pour qu'on puisse songer à l'employer; et, du reste, des extractions périodiques seraient nécessaires malgré tout ; elles pourraient seulement être moins abondantes.
Le sel ammoniac a été l'objet de nombreux essais et de rapports très-favorables de la part de chimistes et d'ingénieurs anglais. Ce sel, comme le précédent, élève la limite de solubilité du sulfate de chaux et empêche son adhérence aux parois lorsqu'il se dépose. Le prix de ce sel est bien moins élevé que celui des sels dont il a été question ci-dessus; on pourrait, par conséquent, remployer avantageusement, au point de vue de l'économie de combustible, et cela permettrait de réduire les extractions dans de notables proportions; mais un excès de ce sel peut déterminer l'oxydation rapide des tôles.
Vacide chlorhydrique décompose les carbonates de chaux et de magnésie, en formant des chlorures de calcium et de magnésium, et dégageant l'acide carbonique. Son prix est peu élevé; mais le moindre excès de ce réactif attaque les parois des chaudières, aussi convient-il d'en rejeter l'emploi.
Les substances contenant une certaine proportion de tannin, telles que Vécorce, la sciure de bois de chêne, le ton, les déchets de cuir, etc., ont également été employées dans les chaudières ; ces matières forment avec la chaux un tannate basique de chaux insoluble, mais non adhérent. Seulement, ces matières ont l'inconvénient de pouvoir être entraînées par la vapeur et d'engorger les tuyaux et les robinets.
Citons maintenant des matières dont l'effet est seulement mécanique:
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Les pommês de ierre^ Vamidon, la farine de /t», le son^ la gomme^ etc., donnent à Peau une certaine viscosité qui s'oppose au durcissement des dépôts.
Les substances grasses, comme Thuile et le suif, empêchent Tadhérence des dépôts en s'interposant entre eux et la tôle-, mais les matières grasses ont le grave inconvénient de provoquer des ébulUtions fréquemment accompagnées de projection d'eau.
Déaincpastant Féron. — Ce désincrustant est tout simplement du warech haché que Ton introduit dans la chaudière, soit par le trou d'homme avant l'allumage, soit pendant la marche, par un gros robinet à réservoir central semblable aux graisseurs de cylindre à doubles robinets. Ce produit, essayé sur plusieurs bâtiments en 1875 et 1876, a d'abord donné lieu à des rapports favorables ; mais il est actuellement abandonné, son efficacité ayant été reconnue très-douteuse.
Zinc. — - Le produit qui jusqu'à ce jour semble avoir donné le meilleur résultat, au point de vue de la facilité de l'enlèvement des dépôts, est le zinc. Une dépèche ministérielle enjoint de l'employer dans les chaudières des machines pourvues de condenseurs à surface. — Le zinc a aussi été essayé sur le Itmter, pourvu d'une machine à condensation par mélange, et les résultats ont été favorables au point de vue de la non adhérence du sel, que l'on détachait très-facilement, à la main, soit sur les ciels des fourneaux, soit sur les tubes. Les extractions avaient d'ailleurs été conduites de manière à maintenir la concentration à 3<* du salinomètre réglementaire. Ce n'est pas, en effet, au point de vue de la diminution des extractions que remploi du zinc peut être avantageux, mais seulement au point de vue de la facilité de l'enlèvement des dépôts.
Anti-calcaire Froidevllle. — Ce produit est composé de 0,20 de fécule de pomme de terre, 0,06 de soude caustique et 0,74 d'eau. Avec les chaudières à moyenne pression, la dépense est d'environ 1^ par tonneau d'eau vaporisée. L'anti-calcaire doit préalablement être dissous dans 3 fois son volume d'eau, puis il peut être envoyé dans la chaudière au moyen du petit cheval. Les résultats des essais faits au port de Brest ont été très-satisfaisants, tant que la pression n'a pas dépassé 3*^ 25 \ et la concentration a pu être élevée jusqu'à %" du salinomètre, en faisant une extraction par le fond, toutes les 24 heures, pour chasser les boues. Mais, avec la pression de 6«S et une concentration de ô"" au salinomètre, et bien que la dose d'anti-calcaire fût doublée, il s'est formé des dépôts adhérents.
Ce produit a encore été essayé comme anli-oléique^ à raison de 1"' par kilogramme d'huile ; mais les résultats n'ont pas été tout à fait satisfaisants, car les dépôts recueillis aux chaudières contenaient 11 p. 100 de fer. D'autre part, l'eau receuillie au réfrigérant a toujours eu un goût empyreumatique prononcé.
Les divers produits que nous venons d'examiner ne peuvent prévenir, d'une manière absolue, les dépôts dans les chaudières marines alimentées à l'eau de mer. Jusqu'à ce jour, le seul palliatif réellement salutaire est Textraction
convenablement dirigée, et encore faut-il, pour que Tefficacité soit réelle, que la pression absolue ne dépasse pas 3 atmosphères.
Chaudières aUmentées A l'eau douce naturelle. — Toutes les eaux douces, à Tétat naturel, contiennent une certaine quantité de bi-carbonate de chaux. La plupart renferment aussi du sulfate de chaux, du chlorure de calcium, du chlorure de magnésium et du sulfate de magnésie; en général, ces deux derniers sels sont en très-faible proportion.
La majeure partie des sels de chaux se dépose dès les premiers moments de TébuUition, par reflet du dégagement d'acide carbonique. Ce dépôt affecte la forme vaseuse et donne peu de concrétion. Mais une partie de ce sel reste en dissolution, et c'est cette partie qui, en se précipitant lentement et au fur et à mesure que la vaporisation se fait, forme le tartre que Ton observe sur les surfaces de chauffe des chaudières alimentées k Teau douce.
Le nettoyage des tubes des chaudières ainsi alimentées à Peau douce naturelle, a d'abord été fait en grattant les tubes avec des outils appropriés; mais ce travail est très-long et très-coûteux en raison de la dureté de la croûte et de la difficulté que Ton éprouve à atteindre les tubes placés au centre du groupe. L'adoption d'un certain nombre de tubes démontables facilite, il est vrai, ce nettoyage ; mais, malgré tout, le nettoyage ne cesse pas que d'être long, et les tubes sont toujours un peu détériorés à la suite de cette opération.
Appareil dénncnutant Field. — Pour empêcher la formation du tartre adhérent dans les chaudières de son système, M. Field a proposé de combattre l'incrustation au moyen de l'électricité. — Suivant l'inventeur, il existe dans toutes les chaudières un courant électrique naturel -, ou, en d'autres termes, une chaudière remplie d'eau et chauffée, constitue une véritable batterie électrique développant un courant d'électricité. Les têles se trouvent ainsi dans des conditions très-favorables pour recevoir les dépôts et les matières solides adhérentes; mais une action électrique intérieure, suffît pour empêcher les incrustations de se produire.
L'appareil désincrustant Field se compose d'une tige métallique traversant la paroi de la chaudière, en passant dans des presse-étoupe formés de corps mauvais conducteurs de l'électricité ; cette tige porte, à sa partie inférieure, une cloche ou capsule métallique renversée qui plonge dans l'eau de la chaudière. Le sommet extérieur de la tige est mis en communication avec le pôle négatif d'une pile formée de deux éléments, et le pôle positif de la pile est mis en communication avec la paroi de la chaudière.
D'après l'inventeur, l'application de cet appareil, qui date de plusieurs années, n'a jamais présenté le moindre inconvénient, et les parois des chaudières sur lesquelles il a été établi ont toujours été parfaitement nettes. En un mot, cet appareil aurait donné d'excellents résultats, et les dépôts se formeraient à l'état boueux. Il suffirait d'un nettoyage, plus ou moins fréquent suivant lanature des eaux employées, pour conserver la chaudière dans un parfait état de propreté; ces nettoyages se feraient d'ailleurs très-rapidement, puisque les dépôts ne seraient nullement adhérents.
Attires appareiU diitmructania.^ Plusieurs autres appareils également propres
CONDUITE DES CHAUDIÈRES. — iN« U^ 407
& combattre les incrustations à Taide de rélectricité, ont été brevetés en Angleterre et en Amérique.
Nous citerons en passant Tappareil imaginé par M. G. Tracey^Parry et celui inventé par M. Baker. L'appareil de M. Tracey-Pairy se compose d*un long tube de cuivre formant un conducteur attaché à la paroi supérieure de la chaudière, mais isolé électriquement de cette paroi, et relié par un fil à une autre partie de la chaudière. Ce conducteur porte à chaque extrémité un renflement auquel sont fixées un certain nombre de pointes magnétiques. Le conducteur avec ses pointes magnétiques est placé directement au-dessus du ciel du foyer ou dans la chambre à vapeur. — Les rapports sur le fonctionnement de cet appareil ont été, en général, favorables.
L'appareil BaÂter, que l'on construit actuellement chez MM. KiUonet C^^ à Leed*^ comporte une pièce en platine qui constitue la partie principale de Pappareil ; cette pièce a la forme d*un disque présentant un certain nombre de tiges terminées en pointes fines et disposées symétriquement suivant des rayons. Les axes de ces tiges ne sont pas placés tout à fait dans le plan du disque, mais suivant les génératrices d*un cône très-évasé.
Cette sorte d'étoile se place horizontalement, les pointes dirigées vers le bas, dans le haut du coffre à vapeur et en plein dans le courant de vapeur qui se rend dans la machine. Elle est reliée d'une manière solide à la tôle de la chaudière par un support mauvais conducteur de Télectricité.
Un fil de cuivre assez gros est soudé au bout d'une tige qui fait corps avec rétoile, et met celle-ci en communication avec un point éloigné de la paroi non mouillé de la chaudière. Ce fil est isolé électriquement sur tout son parcours et aboutit par une soudure 2i une borne métallique qui est soigneusement reliée à la tôle du générateur.
Les effets de l'appareil Baker ont été très-variables. D'une part, les journaux anglais rapportent des faits de désincrustation et de préservation remarquables, constatés sur des chaudières alimentées ^ Peau de mer aussi bien que sur celles alimentées à l'eau douce. Plusieurs industriels notamment, MM. Farcol père et fils témoignent des résultats satisfaisants qu'ils ont obtenus de cet appareil. D'autre part, la Compagnie transatlantique et divers industriels n'ont pu réussir, malgré de nombreux essais, à empêcher par ce moyen l'incrustation de leurs chaudières.
Parmi les hypothèses proposées pour expliquer les effets de l'électricité dans l'appareil, voici celle qui nous paraît la plus acceptable. La vapeur, en passant sur l'étoile, décompose son fiuide neutre et la charge d'électricité, ainsi que le fil conducteur et la paroi intérieure de la chaudière. On conçoit donc que les particules solides, lorsqu'elles viennent en contact avec cette paroi, se chargent d'électricité de même nom et soient immédiatement repoussées.
Quand on réussit k bien préserver l'étoile de toute altération, à bien assurer la conductibilité et l'isolement du fil de cuivre, les effets sont vraiment remarquables. On a retiré de plusieurs chaudières des blocs énormes d'incrustation qui se sont peu à peu ramollies et détachées. On a constaté, dans plusieurs cas, qu'après deux ou trois nettoyages qui débarrassaient la chaudière des dépôts
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préexistants^ il ne sV formait plus d'incrustation, mais seulement des boues sans adhérence que des lavages faisaient facilement disparaître.
CuAP. IV, § 5. — Conduite des MACHiNEs.
■• 78. — I . WréomaiÈamm à prendre poor te mlee en merclM et pendent le nmréb» dee aMWihines Woolf dee dlrere typee. — 2. Conduite dee oondensenre à mrlkce. ^ S. Apperell Hétet et RIsbec ponr déffreieser Teeu d'elimentatlon.
N^ 75, Précautioiis A prendre pour la mlae en nuuN^he et pendant la marohe des machines "Woolf des divers types. — Presque toutes les règles de conduite développées au chap. IV, g 3 du G* Traité , sont applicables aux machines Woolf. Nous y renverrons le lecteur, en nous contentant d'expliquer ce qui est particulier aux nouvelles machines.
Mspositimis A prendre avant le départ. — Se reporter aux indications du n* 176, du G* Traité. — En outre, s'assurer, en le faisant manœuvrer, du bon fonctionnement du porteur d'ordres du pont à la machine. De plus, lors de Tallumage des feux, ou peu après, ouvrir en partie les soupapes d'arrêt et les valves de vapeur, d'aiord pour que ces organes ne se coincent pas, et en outre, pom* que l'air chaud et la première vapeur formée à la chaudière, puissent cîi-culer dans les tuyaux, les chemises et les boîtes à tiroir, et échauffer ainsi lentement et progressivement la machine. — Lorsque la pressiou aux chaudières est suffisante, ouvrir les prises d'eau des pompes de circulation ainsi que les obturateurs de décharge de ces pompes et ceux des pompes à air. — Faire marcher les petits chevaux et les pompes de circulation, si elles sont indépendantes, afin de s'assurer du bon fonctionnement de ces machines. Conserver d'ailleurs les pompes de circulation en marche, mais à une allure modérée. — Amorcer les pompes à air, au moyen du réparateur, et faire à moitié le plehi des bâches à eau douce.
Si la machine possède des organes de détente variable, les déclancher, ou bien, suivant le cas, ouvrir la soupape qui supprime leur fonctionnement, ou les disposer de manière qu'ils fournissent la plus forte période d'introduction. S'il existe un régulateur, le disposer pour la plus grande vitesse, afin que les sections d'ouverture des registres soient suffisantes pour assurer le départ. Le régulateur se réglera ensuite en marche pour le nombre de tours demandé. — Afin de faciliter
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la manœuvre des tiroirs, desserrer légèrement leurs garnitures ou celles de leurs compensateurs, en prenant toutefois la précaution de desserrer bien carrément. On ne réglera le serrage définitif que pendant la marche, en ayant bien soin d'agir avec prudence pour ne pas faire un serrage exagéré. Cette dernière recommandation s'applique tout particulièrement aux tiroii'S qui ont des garnitures métalliques. Nous ferons remarquer que, d'une manière générale, le serrage des garnitures des tiroirs aussi bien que de celles des pistons des machines Woolf, doit toujours être modéré. Gela tient à ce que, pour le ou les cylindres détendeurs, la différence des pressions, en vertu de laquelle les fuites se produisent, ne dépasse jamais l'S5; pour le cylindre admetteur, cette différence est plus grande dans les machines à haute pression, mais les petites fuites ont peu d'importance, puisque la vapeur se rend au cylindre détendeur.
Échauffer la machine $ purg^er le condenseur. — Se reporter aux indications du if 176, du G^ Traité. — En outre, échauffer progressivement la machine en ouvrant, comme nous l'avons dit, les soupapes d'arrêt dès l'allumage des feux, et en établissant la communication du tuyau de vapeur avec les cylindres détendeurs, ainsi qu'avec les chemises de tous les cylindres et les doubles-fonds de leurs couvercles. Les divers robinets de purge restent ouverts pendant cette opération. — Déplacer les manivelles de temps à autre afin de pouvoir amener la vapeur dans chacun des bouts de cylindres, et de bien échauffer ces récipients.
S'il est nécessaire de purger les condenseurs et d'y établir le vide avant la mise en marche, commencer par fermer les purges des cylindres. Puis, envoyer directement la vapeur au condenseur, soit au moyen de la soupape de décharge des chaudières au condenseur, soit en manœuvrant la mise en train après avoir ouvert les valves d'introduction directe aux cylindres détendeurs. L'opération s'achève ensuite comme il est indiqué au n° 176, du G^ Traité.
La purge du condenseur ne s'effectue presque jamais avec les machines Woolf, parce que ces machines fonctionnent à une pression suffisamment élevée pour dispenser de cette opération. D'ailleurs, avec les condenseurs à surface, la purge du condenseur est extrêmement difficile à cause de la grande quantité d'eau que renferment les tubes ; cette eau condense la vapeur pendant très-longtemps, et l'empêche de garder une pression suffisante pour chasser l'air que le con-
410 CONDUITE DES MACHINES. — N» 75i
denseur renferme. — D'autre part, il importe de remarquer qu'avec une mise en train Mazeline, il est toujours dangereux d'établir le vide au condenseur ; car lors des manœuvres, la machine peut partir avant l'arrivée à bloc de la mise en train, et on est exposé à faire des avaries.
Balancer. — Se reporter au n* 176, du C Traité. — Faire exécuter à la machine, et alternativement, quelques tours en avant et quelques tours en arrière, en suivant d'ailleurs les indications de l'article ci-après.
Mettre en miarche; réguler la vitesse; stopper et renverser la marche. — Nous allons indiquer successivement les différentes manières de procéder pour manœuvrer l'appareil motem-, suivant le genre de machine, le nombre et la disposition des cylindres, et le mode de condensation. Pour les machines ordinaires à condensation par mélange, à deux cylindres indépendants, il suffit de se reporter au n** ITôg du G' Traité, — Examinons les machines autres que ces dernières.
1° Machine a un seul cylindre. — Ce genre de machine ne peut partir, quelle que soit d'ailleurs la pression de la vapeur, si la manivelle n'a pas dépassé son point mort d'une quantité suffisante pour que le couple moteur de départ (n* 7 1 J soit capable de vaincre les frottements et l'inertie des pièces. Lorsqu'une semblable machine est stoppée aux environs d'un point mort, il est nécessaire de la virer à bras d'une certaine quantité pour changer la position de sa manivelle. — Par ailleurs, pour que la machine puisse être lancée dans l'un quelconque des deux sens de la rotation, il faut évidenmient qu'en plaçant convenablement la mise en train, l'introduction ne soit fermée pour aucun des bouts du cylindre. Aussi, est-ce toujours vers la demi-course de son piston que l'on stoppe la machine, ou qu'on la ramène par une manœuvre intelligente de la mise en train et de la valve.
Le genre de machine qui nous occupe ne se rencontre guère que sur les canots à vapeur, et fonctionne généralement sans condensation. La mise en marche s'effectue en ouvrant d'abord le registre de vapeur et les purges de la boîte à tiroir et du cylindre ; puis on porte vivement le secteur à la suspension qui convient à la marche à produire. On donne ainsi à l'appareil une impulsion capable de lui faire franchir le premier point mort, bien que le piston n'ait à parcourir que la moitié de sa coiu'se. — On règle le nombre de tours, soit en modifiant la sus-
pension du secteur, ce qui pennet de faire varier le degré de détente, soit par la manœuvre de la valve.
2" Machines a trois cylindres indépendants. — Ces machines fonctionnent à une période d'introduction maximum de 0,40, obtenue au moyen d'un oi-gane de détente variable sans déclanche. — Pour mettre ces appareils en marche, il faut ouvrir la communication des boîtes à tiroir des trois cylindres, qui consiste en des tuyaux et des robinets ad hoc; de cette façon, le fonctionnement des organes de détente est supprimé. — Cela fait, la machine se manœuvre ainsi qu'il est indiqué au nM76- du G^ Traité, en fermant les puises des cylindres et la communication des boîtes à tiroir dès que les purges ne donnent plus d'eau.
3* Machines Woolf, a trois cylindres côte a côte points morts a 90* ET 135**. — Ces machines sont encore les plus nombreuses sur les bâtiments de la flotte française. Pour assurer le départ, il faut introduire directement de la vapeur dans les boîtes à tiroir des cylindres détendeurs, en ouvrant les valves ou les soupapes à ce destinées. — Le fonctionnement des organes de détente, quand ces organes existent, est suspendu, et les purges des cylindres sont tenues ouvertes. — On place la mise en train dans la position convenable pour la marche commandée, puis on ouvre petit à petit, et simultanément, les registres principaux de vapeur et les registres additionnels; on ouvre également, s'il existe, le robinet établissant la communication entre les deux faces du piston du cylindre admetteur. Dès que la machine s'est mise en mouvement, et que les purges des cylindres ne donnent plus d'eau, on ferme ces purges, ainsi que les registres additionnels et le robinet dont il vient d'être question. — Si la pompe de circulation est indépendante, elle sera mise en marche avant la machine, mais à une allure modérée, que l'on accélérera ensuite suivant le besoin. — Si la pompe de circulation est mue par la machine ellemême, il n'y a pas à s'occuper de sa mise en action ; il suffit d'avoir ouvert sa prise d'eau et son obturateur de décharge. — Si la condensation s'effectue par mélange, on opère comme pour les machines ordinaires, mais en fermant de bonne heure les purges des cylindres.
La vitesse se règle au moyen de l'organe de détente du cylindre admetteur, quand il existe, et à défaut, avec les valves de ce cylindre.
Pour stopper, on commence par supprimer le fonctionnement des détentes variables, puis on ferme les registres et l'injection dans le cas d'une condensation par mélange. La fermeture des registres suffit si la
condensation s'effectue par surface. En même temps, on ouvre les purges des cylindres, puis on manœuvre la mise en train pour l'amener au milieu de son parcours.
Quelle que soit la durée de l'arrêt, il n'est pas nécessaire de stopper les pompes de circulation si elles sont indépendantes; on se contente de niodérer l'allure de la petite machine qui les met en mouvement. Le fonctionnement continuel des pompes de circulation permet de maintenir le condenseur à une température convenable, et de plus, la dépense de vapeur de cette petite machine empêche la pression de monter aussi rapidement aa\ chaudières. Si par ailleurs, les tuyaux d'échappement de vapeur des chaudières aboutissent aux condenseurs, la marche des pompes de circulation devient indispensable tant que les soupapes de sûreté sont ouvertes ; l'allure de ces pompes se règle d'après le débit de vapeur des soupapes.
On doit prendre, en outre, tant pour la machine que pour les chaudières, les précautions indiquées au n" 176^ du G* Traité.
4*'MachikeWoolf,adeuxouaunplus grand nombre de paibes de cylindres BOUT A BOUT POINTS MORTS A 90" OU 120*. — Daus co genre de machine, il y a deux vilebrequins calés à 90% ou trois vilebrequins calés à 120**, ou enfin quatre vilebrequins à angle droit. — Lorsque la machine ne comporte que deux paires de cylindres, il faut, pour que la mise en marche soit assurée, que la période d'introduction aux cylindres détendeurs, soit au moins égale à 0,60. — Après avoir placé la mise en train dans la position qui convient à la marche à produire, on ouvre les valves d'introduction directe dans les cylindres détendeurs, en même temps que la valve principale permettant l'introduction dans les boîtes à tiroir des cylindres admettent. De cette façon, les pistons des cylindres admetteurs reçx)ivent une même poussée sur leurs deux faces, du moins pendant la période d'introduction, et les pistons des cylindres détendeurs déterminent le mouvement. — Si Tune des paires de cylindres se trouvait avoir ses pistons dans une position comprise entre la fin de l'introduction et le commencement de l'avance à l'évacuation, la vapeur introduite dans la boîte à tiroir du cylindre détendeur viendrait agir à-contre de la marche sur le piston du cylindre admetteur correspondant, de sorte que ce dernier tendrait à s'opposer au mouvement que devrait déterminer le piston du cylindre détenteur de lautie paire. La machine pourrait alors éprouver de très^randes difficultés à partir, et pourrait même ne pas partir, suivant la position (les manivelles. En pareille occunence, il ne faut ouvrir d'abord, que
la valve d*introduction directe qui convient au cylindre détendeur dont le piston se trouve dans la période d'admission ; puis, lorsque le mouvement est déterminé, et que la manivelle de Tautre paire de cylindres atteint le point mort, on ouvre le registre additionnel correspondant. — Après un tour ou deux, on ferme les registres additionnels et on règle l'ouverture du registre principal.
Dans quelques machines de ce type, les cylindres détendeurs possèdent des tiroirs spéciaux permettant d'introduire directement dans les orifices de ces cylindres, au lieu d'introduire dans leurs boîtes à tiroir. Avec cette disposition, on peut donner de la vapeur aux cylindres détendeurs quelle que soit la position de leurs manivelles, et la manœuvre est beaucoup plus sûre.
Les variations de vitesse s'obtiennent en modifiant l'introduction aux cylindres admétteurs, par l'organe de détente variable dont ces cylindres sont généralement pourvus, et puis, en dernier ressort, par les registres. — On stoppe en fermant les valves de vapeur et en ouvrant les purges des cylindres; puis on suspend le fonctionnement de l'organe de détente variable.
Les pompes de circulation indépendantes se manœuvrent comme il est dit ci-dessus.
Les machines à plus de deux paires de cylindres, se mettent en marche ainsi qu'il vient d'être expliqué, mais avec plus de facilité, en raison du nombre de manivelles.
5* Machines Woolf, a deux cylindres côte a côte pocsts morts a 90". — Dans ces machines, il existe habituellement un petit tiroir de manœuvre, permettant d'introduire directement de la vapeur, non dans la boite à tiroir du cylindre détendeur, mais dans les orifices mêmes de ce cylindi-e. Avec cette disposition, il est toujours possible de déterminer le départ de la machine, pourvu que la manivelle du piston du cylindie détendeur ne soit pas trop près d'un de ses points morts. Le tiroir de manœuvre, disposé comme nous venons de l'indiquer, permet de purger le condenseur avant le départ, si cette opération est nécessaire.
Quoiqu'il en soit, pour mettre en marche une machine du genre qui nous occupe, il faut d'abord manœuvrer la mise en train dans le sens convenable pour la marche commandée; puis, ouvrir le registre principal permettant l'introduction dans la boîte à tiroir du cylindre admetteur. Cela fait, examiner la position de la manivelle du cylindre détendeur et manœuvrer le tiroir additionnel de façon que la vapeur de la chaudière vienne exercer son action sur la face convenable pour
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déterminer le mouvement dans le sens commandé. Lorsque la machine est lancée, on ramène le tiroir de manœuvre à mi-course et on règle l'ouverture du registre principal, les oi^anes de détente, Tallure des pompes de circulation, si elles sont indépendantes, jusqu'à ce que Ton atteigne la vitesse commandée.
Les modifications de la vitesse s'obtiennent au moyen de l'organe de détente du cylindre admetteur, et en dernier ressort par le registre. On règle d'ailleurs l'allure de la pompe de circulation d'après la vitesse de la machine. Pour stopper rapidement avec ces machmes, il est parfois nécessaire de faire tomber le vide du condenseur en ouvrant les purges des cylindres; sans cette précaution, la machine tourne encore pendant quelque temps sous l'influence de la vapeur renfermée dans les espaces neutres et de celle que laisse passer la valve en raison de son imparfaite étanchéité. Toutefois, comme la mise en train est toujours à secteur, on peut se dispenser d'ouvrir les puises en ramenant le secteur à mi-course. — Le renversement de marche, s'il y a lieu de le produire, s'effectuera beaucoup plus facilement et plus rapidement si l'on a gardé le vide au condenseur.
N® 7S, Conduite des (Mindenseaps & siurfkce. — Les condenseurs à surface exigent des soins spéciaux qu'il faut prendre à l'égard de ces organes, soit avant la mise en marche, soit pendant la marche, soit pendant un arrêt, soit enfin à un arrêt définitif de l'appareil moteur.
Soins & donner aux condenseurs & surface avant la mise en marclie. — Avant l'appareillage, lorsque les pompes de circulation sont mues par la madiine elle-même, on fait le plein des chambres à eau de ces récipients. Cette opération s'exécute en ouvrant la prise d'eau et l'obturateur de décharge.
Si la pompe de circulation agit par aspiration, il faut ouvrir les robinets d'air placés à la partie supérieure des coquilles. — Si la partie supérieure des condenseurs est au-dessous de la flottaison, le plein se fera ainsi naturellement ; dans le cas contraire, le plein se complétera lors de la mise en marche de la pompe de circulation. Si pendant la purge des cylindres, on craint que les tubes supérieurs s'échauffent un ]^ trop on peut faire fonctionner le réparateur. — On amorce la pompe à air et on fait le plein de la bâche à eau douce, en ouvrant le réparateur de manière à établir la communication entre les coquilles et la chambre à eau du condenseur. L'eau filtre ainsi entre les dapets du
condenseur remplit la chambre de la pompe à air, puis soulève les clapets de bâche pour passer dans ce récipient. On laisse ainsi le niveau s'élever jusque vers le milieu du tube indicateur de la bâche; puis on ferme le réparateur.
Si les pompes de circulation sont mues par la machine, il n'y a pas à s'en occuper. Lorsqu'elles sont indépendantes, il faut les mettre en marche dès que la machine est échauffée ; mais à une allure modérée, que l'on accélère plus tard suivant le besoin.
Soins & donner anx <M)ndensears & sorfaoe pendant la maFche. — Il faut consulter fréquemment l'indicateur du vide. Si la pompe de circulation est conduite par la machine, il n'y a pas à s'en occuper au point de vue de la quantité d'eau qu'elle débite ; mais il faut surveiller son fonctionnement. Si la pompe de circulation est indépendante, il faut régler son allure pour obtenir le meilleur vide possible avec une température de 35** à 40* pour l'eau de la bâche â eau douce.
Afin que l'alimentation soit continue, et que l'on ne s'expose pas, d'une part, à perdre de l'eau douce par le robinet de décharge accidentelle, ou, d'autre part, à refouler de l'air dans les chaudières; il importe que le niveau de l'eau dans la bâche à eau douce soit toujours à bonne hauteur (vers le milieu du tube indicateur). A cet effet, il faudra faire en sorte que les régulateurs d'alimentation étant bien réglés, le réparateur ne soit ouvert que de la quantité strictement nécessaire pour conserver les niveaux constants aux chaudières et aux bâches.
Par ailleurs, on dégraissera l'eau d'alimentation, ainsi qu'il est expliqué ci-après (n* 755), en introduisant très-régulièrement le lait de chaux dans le condenseur.
Si pendant le fonctionnement Ton s'aperçoit que le niveau de l'eau des chaudières se maintenant à bonne hauteur, le niveau des bâches à eau douce augmente malgré la fermeture des réparateui*s, c'est un indice certain que les tubes ne sont pas étanches et qu'une certaine quantité d'eau de circulation tombe dans la chambre à vapeur du condenseur. Si la fuite est considérable, ce dont on s'aperçoit au fonctionnement de la décharge accidentelle, il faut, pom- éviter les dépôts salins aux chaudières, fonctionner aune pression plus faible, ne dépassant pas 3*S00 absolus, puis pratiquer des extractions en rapport avec la gravité de la fuite.
En marche, il est de toute hupossibilité de remédier à des fuites
intérieures des tubes. Mais cette opération doit être effectuée dès Tarrivée au mouillage, ou mieux, dès que les circonstances permettent de se passer du fonctionnement de la machine. On découvrira las tubes par lesquels les fuites se produisent, en opérant ainsi qu'il suit : 1* vider complètement tous les conduits de Teau de circulation et démonter les coquilles ; 2' remplir d'eau la chambre à vapeur du condenseur, soit au moyen d'une pompe à incendie par le trou d'honune, soit à l'aide du petit cheval ou de l'injection par mélange, si le tuyautage le permet. Il va de soi qu'avant ce remplissage, il aura été nécessaire de fermer la purge de la chambre à vapeur du condenseur, ainsi que l'obturateur du tuyau de décharge accidentelle, si le débouché de ce tuyau à l'extérieur se trouve plus bas que le sommet du condenseur. Ces opérations étant effectuées, il sera facile de reconnaître les tubes dont il faut refaire les garnitures.
Soins à, donner aux <M»ndensears â sopfaise pendant an temps d'arrêt sous vapeur. — Pour éviter qu'un condenseur à surface, dont le sommet est au-dessus de la flottaison, s'échauffe pendant un stoppage d'une certaine durée, il faut fermer la prise d'eau et réduire l'ouverture de l'obturateur de décharge de la pompe de circulation, et faire refouler le petit cheval dans les coquilles inférieures
/,|0 4g \ Au besoin, on ouvrirait de temps à autre le réparateur, en
laissant écouler l'eau à la cale par les tuyaux de vidange du condenseui*.
Si la pompe de circulation est indépendante, et dans ce cas, quelle que soit la position du sommet du condenseur par rapport à la flottaison on devra faire fonctionner cette pompe, mais à une allure modérée.
Remarque. — Les condenseurs à surface sont exposés à des accidents analogues à ceux qui sont indiqués au n* ITT^ du G^ Traité, et qui sont relatifs aux condenseurs par mélange. Pour parer à ces accidents ou les conjurer, il suffit d'agir ainsi qu'il est indiqué à ce numéro.
Soins À donner aox <Mmdenseurs â surface à Farrét définitif de Fappareil moteur. — Afin d'obtenir mi bon vide et une condensation rapide en réduisant le plus possible le travail de la pompe de circulation, il est de la plus haute importance de maintenir les tubes du condenseur dans un paifait état de propreté et d'empêcher qu'ils soient recouverts par les matières grasses qui sont très-mauvaises conductrices delà chaleur. Pour ces motifs, il convient de réduire le grais-
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sage des cylindres au strict nécessaire, sdnsi qu'il a été dit au n^ ^l^^. Il faut, en outre, chaque fois que les circonstances le permettent, procéder au nettoyage intérieur du condenseur. Ce nettoyage peut s'effectuer de deux manières différentes : à la vapeur ou par un lessivage. Pour nettoyer les tubes à la vapeur, il convient de prendre les dispositions suivantes. Lors d'un stoppage définitif, on conserve aux chaudières une certaine pression après la mise bas des feux; puis, après avoir fermé les robinets d'entrée et de sortie de l'eau de circulation, on vide la chambre à eau du condenseur à l'aide d'un tuyautage ad hoc; mais on conserve l'eau qui est dans le fond de la chambre à vapeur, afin de laisser les clapets en caoutchouc immergés. Cela fait, on introduit de la vapeur dans le haut et dans le bas du condenseur au moyen d'un tuyautage spécial destiné à cet effet, et l'on fait en sorte que la température de cette vapeur n'excède pas lOO"", afin de ne pas détériorer les clapets.
Pendant cette opération, les matières grasses recouvrant les tubes sont fondues par la vapeur, et tombent dans le fond de la chambre à vapeur, d'où on les extrait en vidant ce compartiment. — Il faut vingtcinq minutes environ pour effectuer l'opération qui nous occupe.
Le deuxième procédé consiste, après avoir vidé la chami)re à eau du condenseur, ^ remplir la chambre à vapeur avec ime forte dissolution de soude caustique ou de potasse, et d'agiter le mélange afin de favoriser la fusion des matières grasses. On peut, comme pour le premier moyen, introduire, principalement par le bas, une certaine quantité de vapeur qui élèvera la température et déterminera une agitation favorable à l'exécution de l'opération. L'eau savonneuse, résultant du mélange ainsi obtenu, sera extraite par les purges du condenseur, dans des seaux que l'on aura la précaution de disposer au débouché de ces purges, afin de ne pas salir la cale.
Les matières grasses détériorent les clapets et peuvent en gêner le fonctionnement ; en conséquence, chaque fois que les circonstances le permettront, il conviendra d'ouvrir les bâches, les condenseurs et les pompes à air et de nettoyer aussi bien que possible ces récipients ainsi que les clapets. Ce nettoyage peut s'effectuer d'abord à la gratte, pms en frottant les clapets avec ime brosse trempée dans ime dissolution tiède de potasse ou de soude caustique.
N^ 75, Appareil Hétet et Risbeo pour dégrufatier l'c
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pour lubrifier les tiroirs et les cylindres, sont en partie décomposées par la chaleur en acides gras et en glycérine. L'eau d'alimentation apporte par suite aux chaudières im mélange de matières grasses, d'acides gras et de glycérine. — Sous l'influence de la chaleur, la décomposition commencée aux cylindres s'achève dans la chaudière, et, finalement, l'eau des chaudières renferme uniquement de la glycérine (corps neutre) et des acides gras. Ces derniers ne tardent pas à attar quer les tôles en formant des dépôts noirs et onctueux qui sont un mélange de savon de fer (oléate, stéarate ou margarate, suivant l'acide), et d'oxyde de fer en proportion variable. Ces dépôts sont très adhérents, s'enlèvent difficilement, et les tôles qu'ils recouvrent sont exposées à de dangereux coups de feu.
Si les tubes du condenseur, qui sont en laiton ou en cuivre rouge, ne sont pas étamés, ou bien ne sont pas recouverts d'une couche suffisante de matière grasse non décomposée, les acides gras, devenus libres dans le cylindre, attaquent les tubes du condenseur et forment des sels de cuivre. Ces derniers étant transportés aux chaudières par Teau d'alimentation, sont décomposés par la tôle qui s'empare de l'acide et met le cuivre en liberté. Ce cuivre peut alors former pile galvanique avec la tôle et ajouter son effet destructeur à celui des acides gras.
M. Hétetj pharmacien en chef de la marine, et M. Risbec^ ingénieur de la marine, ont imaginé de neutraliser les acides gras au moyen d'un lait de chaux mélangé àl'eau d'alimentation. La chaux forme avec les acides gras des sels insolubles (oléate, stéarate ou margarate de chaux, suivant l'acide), que la chaleur ne décompose pas, et qui sont sans action sur le fer et sur le cuivre. — Un litre d'eau dissout en quelques secondes, environ 0*,80 de chaux chimiquement pure. En présence d'un acide gras déjà rendu libre, cette eau de chaux forme immédiatement un savon de chaux qui est insoluble et se précipite. En présence d'un corps gras, l'action est un peu plus lente; il se forme d'abord une matière un peu gluante, qui est un empàtage de chaux et de matières grasses, puis, peu à peu, la chaux expulse la glycérine du corps gras et se substitue à elle pour former un savon de chaux avec le corps gras, comme précédemment. — Si l'eau d'alimentation dans laquelle on introduit le lait de chaux, contenait déjà des savons de cuivre ou de fer, ces savons ne seraient pas décomposés. D'un autre côté, si l'eau additionnée d'un lait de chaux arrivait aux chaudières avant que la réaction chimique fût complète, le fer et le cuivre de la chaudière participeraient à cette réaction chimique pendant son achèvement, et y se
fonnerait des savons complexes plus ou moins adhérents. — Il convient donc d'une part, de n'envoyer Teau d'alimentation aux chaudières que lorsque la réaction chimique est terminée, et d'autre part, d'étamer les tubes du condenseur du côté de la vapeur, et en général, tout le tuyautage que parcourt l'eau d'alimentation jusqu'au point oii la réaction peut être regardée comme complète.
Jlflf. Hétet et Risbec n'emploient pas de la chaux chimiquement pure. La chaux éteinte ordmaire suffit; mais il en faut naturellement une plus grande quantité. — En général, on dissout 1 gramme de chaux éteinte dans un litre d'eau. — L'eau de chaux s'obtient d'une manière continue en faisant agir sur la chaux ordinaire, en poudre tamisée, un courant d'eau dérivé du courant, d'eau d'alimentation, après que celle-ci a subi la réaction qui neutralise les graisses et les acides gras. De cette manière, on n'introduit aucune quantité d'eau additionnelle dans la circulation générale. — L'installation mécanique ima^née par MM. Hétet et Risbec pour l'application de leur système sur le croiseur le Dupetit-Thouars, est représentée par la fig. 87, dont voici la description sonmiaire.
Toutes les pompes à air refoulent par le tuyau A, dans une bâche commune Bd, qui est le récipient où s*efféctue la réaction. Cette bâche est surmontée du tuyau de décharge accidentelle D„ sur lequel s'embranche le tuyau E par lequel aspirent les pompes alimentaires. Enfin la bâche Ba est munie à sa partie inférieure, d'un robinet de purge 5. — Le lait de chaux se prépare dans le récipient B. Ce récipient est desservi par deux pompes a et ^, mues par la machine elle-même; elles sont à piston plongeur et de course variable, de manière h pouvoir régler à volonté leur débit. Les deux pistons ont d^ailleurs même course, mais la section du piston de b est les 3/2 de la section du piston de a. La variation de la course commune des deux pistons s'obtient en faisant varier la position de Taxe d'oscilation o du levier qui conduit ces deux pistons, et qui reçoit son mouvement d'un excentrique monté sur Parbre. La pompe a prend de Feau vers le sommet de la bâche Ba, par le tuyau 1, et la refoule dans le récipient B, par le tuyau 2, au sommet d'un entonnoir 6, dans lequel on verse de la chaux en poudre tamisée. L'eau entraîne la chaux et l'amène, par le tuyau 6', dans le fond du récipient B. Le niveau s'élève dans ce récipient, et le lait de chaux est pris par la pompe fr, qui aspire par le tuyau 3, vers le sommet du récipient B, et est envoyé par cette pompe par le tuyau 4, dans Taxe du tuyau de refoulement A des pompes k air, et de là dans la bâche Ba.
Sur le tuyau d'aspiration 1 de la pompe a, se trouve un récipient D, avec ro« binet régulateur do niveau, pour empêcher le fonctionnement continu de la pompe a, car l'eau tend à circuler naturellement dans le tuyautage, la pression en Ba étant plus forte que celle de Tair qui agit k l'extrémité libre du tuyau de refoulement 2«
La pompe b débitant par coup de piston, un volume égal au 3/2 de celui que débite la pompe a, il en résulte que la pompe 6, tend à faire le vide dans le sommet du récipient B. L'air est alors appelé par Tentonnoir 6 et le tuyau 6' ; cet air monte ensuite à la surface et produit des remous favorables à la prompte
Fig. 87. Appareil à dégraisser Teau d'alimaoUtion, sysUma Hélet et Aûftec : figure démonatratiTe.
dissolution de la chaux. Le chapeau conique 7', oblige l'air à monter par le tuyau 7 concentrique au tuyau de descente. L'eau refoulée par cet air s*échappe par les petites fenêtres rectangulaires qu*on aperçoit sur le tuyau 7. Enfin, l*air est aspiré par la pompe fr, en même temps que le lait de chaux, et renvoyé dans la bâche Ba, d*où il s'échappe par le tuyau de décharge accidentelle D«. La quantité de chaux éteinte à verser dans l'entonnoir 6 du récipient B, doit être le quart, en poids, des matières grasses employées pour les cylindres, et on en verse tous les quarts d'heure, la quantité proportionnelle. Il est bon de graisser dans la vapeur d'une manière aussi régulière que possible. — A l'aide de petites, mesures contenant 25 ou 50 ou 100 grammes de chaux éteinte, on puise la chaux à même dans une caisse, et on verse en temps voulu, la quantité nécessaire dans le récipient B. La quantité de chaux éteinte indiquée ci-dessus, un quart en poids des matières grasses, est environ double de celle qui serait théoriquement nécessaire. Mais un grand excès de chaux favorise la réaction, et ne peut être nuisible en aucun cas. Le récipient B se purge une fois par jour au moyen du robinet 8. ^ La capacité du récipient à réaction B«, est telle, qu'à l'allure maximum de la machine, l'eau d'alimentation y séjourne au moins 1"*,3, tout en étant constamment brassée et agitée par l'air refoulé, et provenant soit directement de la pompe à air, soit du refoulement de la pompe h, H en résulte que la réaction est complètement terminée quand la masse li-
quide atteint la partie supérieure, soit pour aller aux pompes alimentaires, soit pour fournir à la fabrication de Teau de chaux. Les premiers dépôts formés et les plus épais, se ramassent dans le fond du récipient B., d^où on les extrait toutes les six heures par le robinet de purge 5.
Dans la formation des savons calcaires, la chaux remplace à peu près la glycérine à poids égal. Par suite, le poids total de savons calcaires formés est sensiblement égal au poids des matières grasses employées. Un sixième environ du poids de ces matières calcaires est expulsé par le robinet 5 ; le reste, c'està-dire les cinq sixièmes, va aux chaudières avec Peau d'alimentation, et y forme des dépôts non adhérents, mais quMl faut enlever de temps à autre. Bien que toutes les chaudières en fonction ne produisent pas le même poids de vapeur par foyer, à cause des différences de tirage, on peut calculer grono-modo^ quel est le poids de dépôts que renferme une chaudière après un certain nombre d'heures de fonctionnement, en divisant, pour chaque période de marche, le poids des matières grasses employées par le nombre de foyers en fonction. La quantité de dépôts que Ton peut laisser accumuler sans danger dans une chaudière, dépend principalement du volume d*eau que cette chaudière renferme. En attendant que Fexpérience ait donné des indications plus précises, on peut fixer à 40 ■» au moins par foyer du type bas, et par suite à 50^ par foyer du type haut (chaudières à faces planes), la quantité de dépôts que Ton peut laisser accumuler avant de procéder au nettoyage. Pour les chaudières cylindriques à haute pression, et à deux foyers, il convient de ne pas dépasser pour chaque foyer (calculé proportionnellement à la surface de grille), 70** pour le type haut, 64 *k pour le type moyen, 57 *« pour le type bas.
Le système de dégraissage de Feau d'alimentation dont nous venons de parler, a été essayé à bord du Dupetit-Thouars et a donné de trèsbons résultats ; ce système est aujourd'hui réglementaire sur tous les bâtiments de la flotte munis de condenseurs à surface. Mais Tappareil pour fabriquer le lait de chaux a été simplifié. La fig. 88 représente la dernière installation faite sur le RigatUt de Genouilly.
Le tuyau a, qui est greffé sur le refoulement de la pompe alimentaire, amène Peau dans le récipient A qui sert de régulateur d*écoulement. Le niveau est maintenu constant dans ce récipient, au moyen du flotteur 1, qui manœuvre un robinet dans lequel débouche le tuyau a.
L*eau provenant du régulateur A, s'écoule par un robinet à ouverture graduée a', et tombe dans un entonnoir b que prolonge un tuyau ^ aboutissant au fond d^un récipient B. Le débit du robinet a' dépend uniquement de son ouverture; cette dernière est indiquée sur un cadran que parcourt une aiguille de la clef de manœuvre 3, et donne, d'après l'expérience, le nombre de litres par heure du débit. — On verse dans l'entonnoir fr, tous les quarts d'heure, la quantité de chaux nécessaire. L'eau provenant du régulateur A entraîne cette chaux dans le fond du vase B, où le lait de chaux se fabrique. La crépine k empêche les corps étrangers de s'élever dans le liquide \ le robinet 5 sert à purger le fond du vase B.
L'eau de chaux fabriquée dans le vase B en sort par le tuyau c, pour tomber dans un deuxième régulateur à niveau constant C. Le flotteur 2 manœuvre un robinet à deux orifices, que prolongent les tuyaux Cj, c„ qui aboutissent chacun au sommet d^un condenseur.
La manœuvre de ce nouvel appareil est excessivement simple. Le poids de chaux à employer est le quart de celui des matières grasses
dépensées pour les
Fig. 88. Appareil à dégraisser l'eau d'alimenlation (système simplifié). tirOirS et ICS Cylîll- Coupo Hémonslratite. ^j^^^ ^^ y f^^^ ^ jj.
tre d'eau par gramme de chaux. Si on , dépense par exemple l^ d'huile par heure , il faudra O'SîôO de chaux, soit 62«,5 à verser tous les quarts d'heure par l'enton- Doir b, et il faudra ouvrir le robinet a' pour obtenir un débit de 250 litres par heure. La constance du niveau dans le régulateur A, assure le débit uniforme du robinet a'; d'autre part, le robinet à deux orifices que manœuvre le flotteur 2, laisse toujours passer toute l'eau que reçoit le régulateur G, mais il ne peut jamais être atteint par l'air, car son ouverture augmente ou diminue avec le niveau de l'eau dans ce r^ulateur
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tés à la rédaction du journal de la machine. Chacun de ces casemets est tenu par le chef de quart. Le blanc est réservé au premier quart, le rose au deuxième et le chamois au troisième quart.
Le recto de chaque page est divisé en deux parties dans le sens de la hauteur, et sert pour deux quarts ou poin* un jour.
Dans le sens de la largeur, chaque page est divisée en deux parties; Tune fait souche et l'autre se détache en bulletin. A la fin de chaque quart, le bulletin et la souche sont remplis de chiffres identiques par le chef de quart de la machine, et ce dernier fait remettre le bulletin à l'officier de quart.
Le mécanicien chargé surveille la tenue du casemet, et il tient la main à ce que chaque chef de quart le lui présente en quittant son service et en lui rendant compte de l'état de la machine. Ce casemet reste en dépôt chez le mécanicien chargé.
Chaque livre contient deux cents pages, et suffit pour un semestre. Le casemet de quart est tenu au mouillage comme à la mer, et Ton ne doit jamais écrire sur le verso. Chaque page présente d'ailleurs la disposition indiquée au n<> 76,.
Des allnpes de marelie Mm« vmpeor $ leur #ëtenMlit»iieii« Consammafions normales m elia€|ae aUnre. — On admet que les différentes allures auxquelles le bâtiment est susceptible de marcher en ter^ tice courmU, peuvent être classées en trois catégories de grande^ mf^fenne ei petite vitesse ; et Ton est convenu de représenter ces catégories, en îonction de la vitesse maximum V des essais, par les valeurs et les notations suivantes :
Grande vilesse en service courant V^ = 0,90 V Moyenne vitesse en service courant V„| = 0, 75 V Petite vitesse en service courant V^ = 0,60V
Pour savoir à quelle allure marche le navire, les viteuet réeUei doivent toujours être comparées aux vitesses étalons V^, Vm> Vp dites normales.
Par exemple, si V = 12 nœuds,
d'où : V, = 12 X 0,90 = 10«,8
On rangera :
1* Dans la grande viteue, toute allure supérieure à V« = 9 nœuds.
2* Dans la moyenne viteese, toute allure supérieure à Vp = 7»,2.
3^ Dans la petite viieMe, toutes les allures égales ou inférieures à Vp=:7*,2.
11 résulte de cette classification que :
Vp s 0^60 V est le maximum de la petite vitesse, V„:= 0,75 V est le maximum de la moyenne vitesse.
V^ == 0,90 V doit être, sauf le cas de nécessité absolue, le maximum de la grande vitesse en service courant.
On est convenu de représenter par C,, Cmi Cp, les consommations de charbon par heure correspondant aux vitesses V^ , Vm» Vp; et par des considératioDS tirées de la pratique *, on a adopté, pour ces consommations, les valeurs ci-après en fonction de la consommation C correspondant à la vitesse maximum V :
Cy =0,75G pour Tallure V^ de grande vitesse (1*) ci-dessus. C|» = 0,45 C — V„ de moyenne vitesse (2*) d»
C^=0,25C — V^ de petite vitesse (3«) d-
Blapclie auxiliaire. — Indépendamment des trois catégories de grande, de moyenne et de petite vitesse, qui servent à classer les différentes allures de marche du bâtiment pendant sa navigation à la vapeur, on reconnaît, sous le nom de mardie auztitatre, une quatrième allure pour laquelle la consommation de charbon par heure doit être constante et égale à 0,15 C. Dans ce mode de fonctionnement, la propulsion est due, non à la machine, mais à Timpulsion des voiles ou à un remorqueur. La machine n'est appelée qu'à vaincre ses frottements sans produire de force propuUive.
La limite inférieure de la vitesse de rotation de la machine, lors de la marche auxiliaire, est celle qui occasionne des battements au palier de butée, ce qui prouve que par intervalles la machine est entraînée par le bâtiment. Si on se propose de dépenser le moins possible de charbon, il faut régler la vitesse de la machine par Torgane de détente variable, ou par la fermeture partielle de la valve, s'il n'existe pas de détente variable, en maintenant toujours une forte pression aux chaudières, à moins que ces dernières ne présentent pas de garanties suffisantes de solidité. Le degré d'introduction, ou l'ouverture de la valve, doit être diminuée petit à petit jusqu'à ce que les battements se produisent
* On admet, d'après les expériences, que les puissances développées dans un temps donné, toutes choses égales d'ailleurs, sont proportionnelles aux consommations de charbon et aux cubes des vitesses.
Si donc, nous désignons par :
T et Tg les puissances développées.
C et Cg les consommations de charbon.
V et \g les vitesses réalisées.
faisant V, = 0,90V, il vient : Cg= 0,729C.
On obtient par un calcul semblable : C« = 0,422C; G^= 0,2I6C.
Les quantités allouées sous le nom de cansommaliont normaUê, sont un peu supérieures à celles déduites de ce calcul.
au palier de butée ; cette introduction, ou Touverture de la valve, est ensuite augmentée pour faire cesser ces battements. On règle alors le chauffage de manière à obtenir le meilleur résultat possible du combustible employé. Dans le cas où on veut profiter de tout le charbon qui est alloué pour la marche auxiliaire (si toutefois cette quantité n'est pas atteinte avec le fonctionnement que nous venons d'indiquer), le régime de la machine est réglé par la quantité de charbon à dépenser. Dans tous les cas, le nombre des feux à conserver en actilivité doit être tel que les cendriers soient au moins ouverts à moitié; sans cela, le fond de la grille manque d'air et la combustion est imparfaite.
Allninase) feux entretenmsj feux remis en activité! eau distUlée. Oonsommations normales afférentes aux divers eas. — Dans un but économique, et surtout en vue de la conservation des chaudières, il a été établi de règle que les feux doivent être conservés pour des temps d'arrêts égaux ou inférieurs à trente-six heures. — Les allocations de combustible pour allumage, entretien et remise en activité des feux sont in* diquées dans le tableau suivant :
ë I allumé à nouveau. .
^1 remis en activité. . .
j par heure d'enlrelien
^ f des feux
ciaudiIbbs a facbs plarbs.
Type haat.
Type bas.
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Type haut.
Par tonneau d'eau distillée 166^*, 666
Type moyen.
7kf,3
Type bas.
* Les chiffires inscriu pour les chaudières cylindriques ont été calculés sur ceux des chaudières à bées planes, et proportionnellement à la surface de grille.
Remarque, Les chiffres réglant la vitesse du bâtiment pour les trois allures de marche sous vapeur, et les consommations normalei correspondantes par heure, ainsi que les consommations normalei pour ïnarche auxiliaire, pour entretien des feux, pour remise en activité des feux et pour eau distillée, doivent être inscrits sur un tableau placé en permanence dans la machine à portée du chef de quart. Seulement, les quantités que cet agent devra porter comme consommation sur ledit tableau et sur son casernet, sont celles réeUemeni effectuéeê. Elles devront, d*ailleurs, être réparties ainsi quMl est dit au numéro 76,.
fF 76, Rédaetlon du Joamal. — Voici le modèle d'un bulletin de quart, sur la rédaction duquel nous allons donner quelques explications :
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Article : Qualité du charbon, — Écrire suivant le cas : trôs bonne, bonne, médiocre ou mauyaise.
Article : Eipèce du charbon. — En roche ou en briquettes de telle provenance.
Article : Poids de ^hectolitre, — Tout le charbon employé doit être mesuré, et il doit être tenu un compte exact du nombre d*hectolitres dépensé pour les divers services, avec Taifectation de la part qui revient à chacun d'eux. Les hectolitres doivent être numérotés et doivent porter Pindication de leur tare. Il convient que ces hectolitres soient toujours également remplis, et que le charbon soit préalablement concassé avant le mesurage, chaque fois que la chose sera possible. Pendant le quart, on pèse un nombre d'hectolitres suffisant pour obtenir une moyenne exacte. Le nombre de pesées doit être d'autant plus grand que les morceaux de charbon sont plus irréguliers, et il faut faire en sorte que les divers hectolitres soient pesés le même nombre de fois.
Il importe de se souvenir que les seaux à escarbilles délivrés aux bâtiments sont de deux capacités différentes : un hectolitre pour les grands bâtiments, et un demi-hectolitre pour les petits. Avec ces derniers seaux, le poids moyen obtenu, tare déduite, doit être multiplié par deux pour avoir la quantité à porter à Tarticle dont il s*agit.
Article : Édiauffementê, accidenté, etc. -— Indiquer sommairement les accidents survenus pendant le quart, tels que: échauffements, chocs, projections d'eau, ébullitions, fuites, rentrées d'air, insu^isance ou manque d'alimentation, mauvais fonctionnement des pompes, avaries.... etc. Les causes et les suites de ces accidents, ainsi que les moyens employés pour les combattre, sont énumérés en détail sur le journal spécial, tenu par le mécanicien chargé. (Quoiqu'il n'existe pas encore d'imprimés pour ce dernier journal, le mécanicien chargé, doit tenir note sur un journal qu'il dresse à sa guise, de tous les faits intéressants relatifs à la machine.)
Article : Versements, consommations extérieures. — Tout le charbon sorti de la soute pour un service quelconque, autre que celui de l'alimentation des feux de la machine, doit être exactement pesé. Ce charbon ne doit être délivré que sur un bon fourni par le service compétent, savoir : pour les cuisines et le four, par le commis aux vivres; pour le canot à vapeur et la forge, par le mécanicien chargé; pour les machines auxiliaires, par le mécanicien chargé ou le mattre de manœuvre, suivant l'emploi de ces machines. — Dans ce dernier article doivent être comprises les consommations effectuées pour le fonctionnement des grandes pompes spéciales de cale, ainsi que pour le fonctionnement des petits chevaux faisant accidentellement fonction de pompes de cale. Dans le cas où les petits chevaux refoulent de l'eau sur le pont ou dans une partie quelconque du bâtiment, la consommation doit également être imputée à l'article du rapport semestriel (n* 77) intitulé machines auxiliaires, et doit figurer dans la colonne vei'sement, consommations extérieures du journal. Si le petit cheval fonctionne pour l'alimentation des chaudières, sa dépense incombe à l'appareil moteur.
Lorsque les machines auxiliaires ont une chaudière spéciale, la consommation est constatée en mesurant le charbon brûlé sur les grilles de cette chau-
dière. Mais lorsque la prise de vapeur des machines auxiliaires se trouTe sur les chaudières de Tappareil moteur, la consommation est déterminée au moyen du calcul ci-après, dont les éléments sont fournis par le journal descriptif, pages 17 et 18, où sont inscrits les résultats des expériences faites sur les machines dont il est question.
Pour ce qui concerne les pompes de cale ordinaires de la machine, qui, dans la plupart des cas ne se décïanchent pas, on doit les considérer comme faisant partie intégrante de l'appareil moteur.
Mais il n*en est pas de même pour les grandes pompes de cale, notamment pour celles des machines à trois cylindres, dont le piston est conduit par une tige de piston du cylindre milieu, et qu^on ne fait fonctionner que lorsque la cale est engagée. ~~ La consommation afférente au fonctionnement de cette pompe peut s'obtenir, avec une approximation suffisante, en multipliant la dépense de la machine pendant la durée de ce fonctionnement, par le rapport entre le travail absorbé par cette pompe et le travail moteur sur les pistons. — Ce rapport peut s'obtenir de la manière suivante :
Le travail utile, en chevaux de 75^, d'une pompe de cale de cette espèce, supposée à double effet, peut être calculé par la formule :
dH^NxHXO,!
Dans laquelle d représente le diamètre de la pompe en mètres.
— G — la course du piston —
— N — le nombre de coups de piston par minute.
— H *- la hauteur en mètres à laquelle Teau doit être élevée.
Le travail moteur emprunté à la machine s'obtiendra, en divisant cette expression par le coefficient de rendement K de la pompe, et par le coefficienl K' de rendement de la machine sur l'arbre.
Faisant K =: 0,60 et K'= 0,75, ce travail sera exprimé par :
dfCNxHxO,!
Or, le travail moteur sur les pistons est donné par la formule :
AD'CNP 0,28647 '
Dans laquelle A représente le nombre des cylindres.
— D — le diamètre des cylindres en mètres.
— C — la course des pistons —
— N — le nombre de coups de piston par minute.
— P — la pression en kilog. par cent, carré.
En désignant par R le rapport entre le travail absorbé par la pompe et h
Iravail moteur sar les pistons, et en remarquant que, dans la' machine qui nous occupe, la course du piston de la pompe est égale à celle des pistons à vapeur, on aura ;
u ^ rf*XiiXO,l
" AD»Px 0,60X0,75'
Comme les variations de H sont peu importantes, et que toutes les autres quantités littérales sont constantes, à Texception de P, on peut effectuer, une fois pour toutes, les calculs des quantités connues, et poser :
d*xHxO,l
AD* X 0,60X
De sorte que le rapport R ci-dessus se réduit à : R= ^-
En calculant la valeur de Teffort moyen P sur les pistons pour divers nombres de tours, on pourra se faire une petite table du rapport ci-dessus, et, en multipliant la consommation de la machine pendant le fonctionnement de la pompe par ce rapport, on aura le poids de charbon afférent au fonctionnement de cette pompe.
Diaprés les calculs faits par M. Ortolan, mécanicien en chef, la consommation des petits chevaux peut être décomptée d'après le tableau ci-dessous.
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La consommation est calcolée avec une pres-
sion moyenne absolue de 126'" de mercure et une
dépense pour I*extraction égaleàl/ll«de la chaleur utilisée. Elle se rapproche
sensiblement des résultats moyens de la pra-
tique.
Il sera facile, d'après ces données, et en tenant compte du nombre de tours, der calculer la dépense pour une durée quelconque de fonctionnement. Article : Obsirtatiom. — Pendant la marche. Sur Fétat des machines, des
chaudières et des fuites ; sur la manière dont le combustible se comporte sur la grille; sur les travaux effectués, serrages, desserrages; heure d^allumage de nouveaux foyers, heure de la mise en marche; temps d'arrêt; heure de remise en activité des feux, d'extinction des feux ou de la mise des feux dans la position d'entretien. — Mêmes renseignements pour les machines auxiliaires. — Au mouillage. Visite des diverses parties de la machine; état des pièces; réparations; travaux d'entretien, etc
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Repères 1 et 2. — Inscrire à chaque article la moyenne pendant le quart.
Exemple : On a marché 1*30- ou 90"' à 0,6 d'introdaction.
— 2^ ou 120"* à 0,5 —
— . 0^30- ou 30-» à 0,4 —
On aura la moyenne par le calcul suivant :
Introduction moyenne = ^rr = 0,525 •
On aura la moyenne relative au repère, 2 par un calcul semblable.
Repères 3, 4 et 5. — Inscrire le nombre de tours moyen par minuU (3 décimales) à chaque allure de marche, et porter en note sur le carnet tpédal du chef du quart, le nombre total de tours pour chaque allure. — Le nombre de tours à chacune des allures est facile à compter lorsque la vitesse du bâtiment étant en rapport avec le nombre de tours par minute, Fallure du bâtiment ne change qu'avec ce nombre de tours ; il suffit pour cela de relever le chiffre du compteur à chaque changement d'allure. — Lorsque le changement d'allure du bâtiment résulte de changements survenus dans l'état de la mer, l'intensité du vent ou la direction de la route, le mécanicien n'a pas de point de départ précis s'il n'est pas prévenu de ces changements. Pour obvier à ce manque de renseignements et pour attribuer à chaque allure le nombre de tours qui lui convient, il faut relever le chiffre du compteur toutes les demiheures, car c'est à ces moments qu'on jette le loch et qu'on constate le changement d'allure du navire.
Repères 6, 7 et 8. — Lorsque les changements d'allure ne se font pas par ordre et qu'ils proviennent de circonstances extérieures, ce sont les indications fournies par la timonerie qui servent à répartir la durée du quart en grande moyenne et petite vitesse.
Exemple : V, = 9'*; Vm =• 1**M V^ = 6**; et supposons qu'on ait à
régler le quart de 11^1/3 du matin à 3''l/3 du soir, et que la table du loch porte :
11*30* vitesse =s »
3*30» — = 3«*,8 (ce qui correspond à 7»*,6)
Chaque loch représente le chemin fait depuis Theure du loch précédent jusqu'à rheure auquel il appartient. D'après cela on aura marché :
1* A moyenne vitesse depuis 11*30* jusqu'à P soit 1*30"
2* A grande vitesse depuis 1* jusqu'à 3*30" soit 2*30"
Total 4*00-
Remarque. — Chaque chef de quart doit faire, à la fin de son quart, le relevé du nombre de milles parcourus à chaque allure, et doit inscrire ces nombres sur son carnet êpécial (n« 76,). •
Pour le cas particulier où le bâtiment fait partie d'une escadre en évolutions, c*est le nombre de tours moyqn par minute compté pour toute la durée des évolutions, qui détermine l'allure moyenne du bâtiment, sachant d'après les expériences directes faites par calme, et non d'après les essais officiels, quel est le nombre de tours qui correspond à un nœud de vitesse.
Le temps de fonctionnement intermittent de la machine pendant les manœuvres d'appareillage et de mouillage, ne doit pas être compté dans Tune des trois allures de marche du bâtiment; ce n'est qu'à partir du moment où le chemin fait par le bâtiment est inscrit sur la table de loch, que l'on est dans l'une des trois allures prévues.
Repère 9. — La machine ne fonctionne comme auxiliaire que lorsque l'ordre en est donné, et ce mode de fonctionnement ne cesse également que par ordre. Le temps à inscrire au repère 9 est celui qui s'est écoulé entre les deux ordres. L^allure de la machine doit être réglée pour que la consommation ne dépasse pas l'allocation réglementaire de 0,15 G; mais dans tous les cas, c'est la consommation réellemerU effectuée qui doit être portée en dépense. On prend note de cette consommation sur le carnet spéciaL
Repère 10. — 11 s'agit ici de foyers allumés pendant le quart et qui étaient précédemment éteints, et non du nombre de foyers qui fonctionnent. L'allocation spécifiée au n* 76|, article allumage, est à peu près suffisante pour avoir de la pression, purger et balancer-, mais elle est insuffisante pour atteindre le moment où le bâtiment est en route, principalement si on ne part pas immédiatement après avoir balancé, ou si les manœuvres d'appareillage sont un peu longues. Dans tous les cas, la contommation réellement effectuée doit être constatée avec soin, et c'est cette quantité qui doit être portée en dépense au re^ père 17. On doit également la mentionner sur le carnet epédaU On inscrit également sur ce carneti la durée de rappareillage» depuis le moment où la
machine a été purgée et balancée jusqu^au moment de la mise en route, ainsi que le nombre total de tours faits par la machine pendant ce temps.
Lorsqu'on allume de nouveatu: foyers, la consommation réelle faite pour cet allumage est la quantité de charbon mise sur la grille, jusqu'au moment où la chaudière dont on vient d'allumer les feux, est mise en communication arec Tappareil moteur. Cette quantité est portée en dépense au repère 17 et sur le carnet epédaL Au repère 10, on porte simplement le nombre des foyers allumés.
Repère 11. — Les foyers remis en activité étaient précédemment dans la position de feux entretenus. Leur nombre s^inscrit au repère 11. — La consommation réelle, c'est-à-dire celle effectuée jusqu^au moment où la chaudière dont il s'agit est mise en communication avec l'appareil moteur, doit être inscrite en dépense au repère 17 et sur le camei spéciaL
Repère 12. — Le nombre d'heures à inscrire à ce repère s'obtient en multipliant le nombre de foyers entretenus avec le feu retiré sur l'avant de la grille, par le nombre d'heures de cet entretien.
Exemple : On a entretenu 8 foyers pendant 1^30* ou 1^^5, le nombre à inscrire est 8X1,5 = 12.
Les allocations normales sont indiquées au n^ 76^, article feux entretenus. Dans tous les cas, la consommation réelle doit être inscrite en dépense au repère 17 et sur le carnet epécial.
Repère 1 3 . — Le nombre total d'hectolitres d'escarbilles correspond à la totalité du charbon mis sur la grille, quel que soit l'état d'entretien ou d'activité des feux. — Il importé de ne pas confondre les hectolitres avec les seaux à escarbilles dont le petit modèle ne contient qu'un demi-hectolitre. Si les seaux à escarbilles sont de ce dernier modèle, le nombre à inscrire au repère 13 sera la moitié de celui des seaux vidés.
Repère Ik — Le chiffre à porter à ce repère est fourni par le contre-mattre de cale ; le chef de quart de la machine doit d'ailleurs vérifier l'exactitude des indications de cet agent. Ce nombre d'hectolitres sert à calculer la consommation normale correspondante, qui est de 16^,666 par hectolitre d'eau distillée.
Chaque fois qu'il est possible de constater la dépense réelle occasionnée pour la distillation, cette consommation doit être inscrite sur le carnet epécicd.
Si la vapeur est prise aux chaudières en fonction pour l'appareil moteur, il est impossible de constater la dépense réelle afférente à la distillation. Mais» si l'on allume une chaudière pour faire de l'eau douce, la dépense à inscrire sur le carnet epécial est celle réellement faite à cette chaudière pendant tout le temps de son fonctionnement pour la distillation, allumage compris. Si plus tard la chaudière est mise en activité pour le service de l'appareil moteur, la dépense pour l'allumage ou pour la remise en activité sera retranchée de la dépense totale et portée à l'article allumage ou remiee en activté^ suivant le cas. L'excédant reste au compte de l'eau distillée.
Repère 15. — La ligne de ce repère est destinée à recevoir l'indication du nombre d'heures pendant lequel les pompes de cale de la machine ont refoulé
Teau de la cale à Textérieur. Ce nombre ne peut être obtenu exactement qu*autant que les pompes se déclanchent.
La durée et le motif du fonctionnement des pompes de cale spéciales mues par la machine elle-même, sont inscrits k Tarticle observations.
Repère 16. — Ce nombre d^heures est décompté comme si un seul homme avait fait le travail.
Exemple : On a employé 12 hommes pendant 2^15'* ou 2^^35j le chiffre à inscrire à • ce repère est 2^,25 x 12 = 27.
Les hommes employés à la forge ou à rétabli ne doivent figurer dans ce décompte, qu'autant que les travaux qu'ils exécutent se rapportent à la machine ou à ses dépendances. Les hommes gradés qui surveillent ou qui dirigent Texécution des travaux de machine, doivent être compris dans le nombre d'hommes employés à l'entretien.
Repères 17, 18 et 19. — Les chiffres à porter à ces repères sont les consommations totales effectuées pour la machine, quels que soient l'allure et le degré d'activité des feux. En un mot, tout le charbon qui a passé sur les grilles pendant le quart, doit figurer au repère 17.
Le carnet spéckU donne le moyen de défalquer de cette consommation totale, la partie qui n^ncombe pas à la propulsion du bâtiment, et, en outre, de répartir la dépense afférente à la propulsion entre les trois allures de marche. Après déduction de la dépense incombant aux allumages, remise en activité, entretien des feux et eau distillée, le reste donne ce qui a été consommé d'une manière effective pour la propulsion.
Pour répartir cette dernière quantité entre les différentes allures, d'après le nombre de foyers allumés et le nombre d'heures de marche, on peut opérer ainsi qu'il suit, en supposant que les feux ont toujours eu le même degré d'activité.
Exen^le : On a dépensé pour la propulsion 3962i« et on a marché :
A moyenne vitesàe pendant 1^30" ou 1^,5 )
avec 8 foyers, ce qui correspond àl foyor ! 12^
allumé pendant l^& X 8 = 1 2^ )
A grande viteue pendant 2^30* ou 2^,5 |
avec 20 foyers^ ce qui correspond à 1 foyer > 50^
allumé pendant 2^,5X20 =50* )
La consommation totale équivaut à 1 foyer allumé pendant 62*.
Il y a eu ^ =0,195 (en nombre rond 0,2) de la consommation totale affé-
VA
rents à la moyenne vitesse et 0,8 (en nombre rond) afférents à la grande vitesse, ce qui donne :
Consommation à moyenne vitesse 3962 X 0,2 = 792*e,400. Consommation à grande vitesse 3962 x 0,8 = 3169^S600.
Les résultats ainsi obtenus sont inscrits sur le carnet spécial.
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N^ 76, Carnet spécial des oliefs de quart. — Los ehefs de quart de la machine, devant fournir au maître mécanicien les éléments nécessaires à la rédaction des bulletins de voyage (n« 764) et des rapports semestriels (n« 77), ne doivent pas attendre au dernier moment pour récapituler sur leur journal les consommations faites réellement pendant les différentes traversées, tant pendant la marche de la machine principale aux différentes allures, que pour les machines auxiliaires, la distillation, les allumages, la remise en activité des feux, etc.
Leur travail sera considérablement simplifié et présentera beaucoup plus d*exactitude, s*ils ont la précaution d*établir,et de tenir à jour quart par quart, un carnet conforme au modèle ci-avant et que nous avons appelé camel spécial des chefs de quart.
En agissant ainsi, il leur suffira de très- peu de temps pour être à même de fournir, à un moment quelconque, tous les renseignements dont on peut avoir besoin au sujet des consommations de charbon et de matières grasses.
Les explications données dans le n« 76, sont suffisantes pour comprendre la manière de tenir le carnet ci-dessus. A Tarticle machines auxiliaires de la deuxième feuille, il conviendra de former autant de colonnes qu'il y a de machines auxiliaires distinctes.
Sur les grands cuirassés, par exemple, et sur la plupart des gardes-côtes, il y a habituellement une machine spéciale pour manœuvrer le gouvernail, une machine pour la manœuvre des tours, une ou plusieurs machines faisant mouvoir des ventilateurs, etc. -— Il sera nécessaire de mentionner succinctement, dans la colonne des observaiionSf la cause du fonctionnement de chacune d'elles.
La part afférente au fonctionnement de chacune de ces machines se calculera très-facilement, en agissant ainsi que nous Tavons indiqué précédenmient pour la pompe de cale spéciale.
ti^ 764 Bulletin de Toyan^e*— A la fin de chaque traversée, les commandants des bâtiments à vapeur doivent adresser au Major delà Flotte du port duquel dépend le bâtiment, un bulletin de voyage conforme au modèle cicontre, sur lequel sont mentionnés les éléments qui doivent servir à faciliter la rédaction du rapport semestriel et à contrôler, au besoin, ce dernier rapport. Le bulletin de voyage est rédigé en double expédition; Tune de ces pièces est adressée au Major de la Flotte et l'autre est conservée & bord. Ces bulletins portent en tète et à gauche les quantités V,, V» et V„ ainsi que les consommations normales C„ Cm» Cp, correspondantes à ces vitesses. Il convient d'ajouter à Pencre rouge les consommations normales c,, Cm, Cp, par mille parcouru (n* 77|). Ces notations ne figurent pas sur l'imprimé de Bulletin de voyage modèle 1875, mais c'est une omission. De plus, la répartition de la dépense de combustible aux trois allures est faite sur cette pièce, et il suffit par suite de copier en quelque sorte les différents bulletins de voyage, pour établir le rapport semestriel (n» 77).
Le carnet spécial des chefs de quart, dont il est parlé au n* 76^, fournit tous les éléments nécessaires à la rédaction de ce bulletin de voyage.
.m JOURNAL DE LA MACHINE. — N* 76.
Les quantités à porter aux repèrei de 1 à 6 inclusivement ne nécessitent aucune explication.
jiepére 7. — Porter le'nombre de milles parcourus en Tabsence de tout fonc* tionnement de la machine.
Repère 8.— Porter le nombre total de milles parcourus aux trois allures en y comprenant la marche auxiliaire.
Repère 9. — Porter la somme des chiffres inscrits dans les colonnes 7 et 8. Repère 10. — Ajouter à Tencre rouge, au-dessous de petite viiette^ Tindication de marche auxiliaire , si Ton a fonctionné dans ces conditions pendant la traversée.
Repérée 11 et 12. ^ En faisant la répartition de son quart suivant les trois allures de marche ou la marche auxiliaire, chaque chef de quart inscrit sur son carnet spécial, et à Tarticle correspondant, le nombre de milles parcourus et la dépense réelle afférente à chaque allure. A la fin de la traversée on totalise les nombres inscrits dans les colonnes du carnet spécial, et on ajoute les résultats des trois quarts.
En conséquence on portera dans la colonne 11, et en regard des vitesses . correspondantes, le nombre de milles parcourus à chacune de ces allures, et dans la colonne 13 le charbon dépensé réellement pour le nombre de milles correspondant.
Repère 13. ^ Inscrire, pour chaque allure de marche, le quotient de la division du nombre inscrit dans la colonne 13 par celui de la colonne 11.
Remarque, — Si les rapports entre les quanti tés ainsi obtenues et les valeurs de Cf, Cm, Cp, que Ton a inscrites à Tencre rouge en tête du bulletin, excèdent . 1,19, il conviendra de mentionner, dans la colonne olfservations, les causes qui ont pu occasionner cette dépense exagérée.
Dans la rédaction des rapports semestriels, il est essentiel que les commandants s'attachent à faire ressortir toutes les circonstances qui ont pu influer sur le rendement économique. En conséquence, dans la colonne observations du bulletin de voyage, il est urgent de mentionner toutes les causes qui ont pu influer sur ce rendement, notamment : Pétat de propreté de la carène ; Tétat delà mer pendant la traversée; la direction du vent favorable ou défavorable à la route suivie ; Turgence plus ou moins grande de la mission, etc., etc.
Ifi^ 76, Nombres de feux A maintenir en activité. Problèniea de navif^ion A la wapenr. ^ D*après les instructions insérées au registre descriptif, Tallure à grande vitesse, et généralement Tallure à moyenne vitesse, doivent être maintenues avec tous les feux allumés. Mais on ne doit pas perdre de vue que le nombre de kilogrammes de vapeur que peut produire un kilogramme de charbon d*une espèce donnée, varie avec le poids de charbon brûlé par heure et par mètre carré de surface de grille; il existe donc un maximum de production de vapeur par kilogramme de charbon qu'il faut toujours chercher à atteindre. Dans les essais faits k terre avec un tirage naturel, les cendriers ouverts en grand, on a trouvé que ce maximum de production correspondait à une dépense de 90 kilogrammes de bonne houille par mètre carré de surface de grille et par heure. Ce chiffre est bien moins élevé
sur un bâtiment et paraît osciller entre 60 et 75 kilogrammes suivant la nature du charbon ; mais il peut descendre beaucoup plus bas quand le tirage est faible. Ces indications peuvent servir à régler à priori le nombre de feux à mettre en fonction pour une allure déterminée, quitte à trouver expérimentalement, pour chaque qualité de charbon, l'épaisseur de la couche qui correspond au maximum de rendement.
On arrive à cette épaisseur par voie de diminution, tant que la pression s^élève ou tend à 8*élever, si on augmente en même temps Tallure de la machine, sans qu'on soit obligé de tourmenter les feux.
Comme chaque chaudière comporte plusieurs foyers qu'il ne faut pas faire fonctionner isolément, on sera souvent conduit, pour les allures de moyenne et de petite vitesse, à mettre en fonction un nombre de foyers qui serait trop grand pour Tallure adoptée, si les cendriers étaient maintenus ouverts en grand. Il faudra alors réduire l'ouverture des cendriers pour chercher Tépaisseur de la couche de charbon qui correspond au maximum de production de vapeur, par kilogramme de charbon brûlé par mètre carré de surface de grille. Il y a là une source d'économie qu'il importe de ne pas négliger.
Il faut remarquer, d'ailleurs, que ce maximum de production ne peut être obtenu que sur un bâtiment en route libre, et sans qu'on soit astreint à maintenir rigoureusement un nombre de tours déterminé; il faut, au contraire, que la vitesse de la machine puisse suivre les fluctuations de la pression aux chaudières, afin que les feux soient toujours conduits avec régularité. L'allure à un nombre de tours déterminé n'est jamais économique, parce qu'il faut pouvoir parer aux variations de pression par un travail supplémentaire de chauffe, ce qui est toujours une cause de dépense et qui nécessite d'ailleurs une couche de charbon trop forte.
Nous allons actuellement nous proposer de résoudre quelques petits problèmes d'un fréquent usage dans le cours de la navigation, et qui sont relatifs à la manière de régler la consommation de charbon à bord.
Dans ces problèmes nous admettrons, ainsi qu'on l'a constaté d'après les résultats de l'expérience, que, pour un navire donné, les consommations de charbon par heure sont directement proportionnelles aux puissances développées et par suite aux travaux résistants du bâtiment.
1*' Probl&mb. Un navire fUe V milUi à Vhewre avec N foyers en activilé. Combien ftleroriril avec iV' foyers^ les feux étani conduits de la même manière dans les deux cas? — Soient :
G la consommation par heure à la vitesse V avec N feux allumés C — — V' — N' —
Nous aurons d'après la proportionnalité admise plus haut :
En d'autres termes : les consommations de charbon dans un temps donné sont proportionnelles aux cubes des vitesses.
Si les feux sont conduits de la même manière dans les deux cas, il est évident que les consommations de charbon sont proportionnelles aux nombres de feux en activité. Par suite, on aura :
Des
proportions
et (3) on
Ure:
C'est-à-dire que Ui nonibrei de feux à maintenir en adivilé iont proporlionneU aux cubes de» viieues à obtenir, — De cette dernière proportion, on tire :
V'=Vi/S-
N Exemple: V = 12-' Ne 24 et ^N' = 16;
on a:
2* Problîme. Un navire possède en approvisionnement Q* de charbon qui à la vitesse Y lui permettent de parcourir M milles. On demande la vitesse P que ce navire devra tenir, pour qu'avec le même approvisionnement il puisse parcourir M' milles.
M Pour parcourir M milles à la vitesse V, la durée de la traversée sera vr ;
OV et la consommation de charbon par heure sera G = ^ (en supposant toutefois que les Q<* représentent la dépense totale de la traversée). Pour parcourir M' milles à la vitesse V avec la même dépense de combustible ,
QV la dépense par heure sera C'= -^^
De la relation (1) obtenue dans le problème précédent, on tire :
En d*autres termes, les nombres de milles qu'un bâtiment peut parcourir avec un approvisionnement donné de combustible, sont inversement proportionnels aux carrés des vitesses.
Exemple : M = 3.000 milles, V « 12 nœuds, M' = 4.500 milles. On a: V'= V y/^, = 12 ^Z g? = 12X0,816 =9-',8.
Ainsi le navire pourrait, avec un mdme approvisionnement, parcourir 3.000 milles à la vitesse de 12 nœuds, ou 4.500 milles à la vitesse de 9",8.
3' Pbobl&hb. Un navire dépense (f^ de charhm pour parcourir M milles à la mtesu F. Quelle serait sa dépense Q! de combustible pour franchir la mime distance à la vitesse Y*?
A la vitesse V, la durée du parcours sera ^ heures, et la dépense à Theure
A la vitesse V, la durée du parcours sera ^, heures, et la dépense à Théure
Or, en vertu delà relation (1) du premier problème nous aurons : C V» ., V Q Vt
C'est-à-dire que, pour un même irajety les dépenses de combustible sont directemetU proportionnelles aux carrés des vitesses.
Exemple ; Qe=300 tonneaux, V == 12 nœuds, V'= 10 nœuds. On a : Q'=Qx^; ou Q' = 300Xy^=208*«.
Ce dernier problème fait ressortir Téconomie notable de combustible que Ton peut réaliser dans une traversée en modérant Tallure de la machine.
On se rend parfaitement compte ainsi de la différence notable du coût du transport des marchandises, suivant qu*elles sont expédiées par les paquebots h grande ou à moyenne vitesse.
V* 77. — 1. Rapport MOMStrlel, mu tat; modèlft. — Go«fAol«iit ém \
iIUnui Bonûalwi par mllto paroovm à ohaiw ém trois do la mochlao ootio Topovr. -» 1. BBpIloolloBo rolotlfoo a« toUoov du roeto. — S. BxpUootloBa rolatiToa as toblooa ém ynwwo. — 4. GoofldoBto do roBdomoat. CloofSoloiit do roadomont do la mafffciao aonlo. — 5. WLUmmé
N^ V^i Rapport semestriel, son bat ; modèle. — Le rapport semestriel a pour but de faire connaître la manière dont le charbon est utilisé à bord des bâtiments de la flotte. Ce rapport doit être
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NOTICE SUR LES GHARBOiNS EMPLOYÉS PENDANT LE SEMESTRE
frOURlflB PAR LB MAITRB lUkURlCIBN).
ïran9cn'piion sommaire de$ ordre* reçu* par U Capitaine; Compte rendu abrégé de* circonstance* particulière* qui ont pu modifier d^une manière notable U rendement de la machine.
Le Capitaine^
arrêté au 30 juin et au 31 décembre inclus de chaque année, et adressé au port auquel compte le bâtiment, puis transmis au ministère aus> sitôt après que le Major de la Flotte et la Direction des constructions navales y ont consigné leurs observations.
En ce qui concerne la consommation de combustible afférente à la propulsion, on a pris pour base d'appréciation la valeur du coeffiàetU de rvmdememi
économique ^/- Ce coefficient exprime le rapport qui existe entre les consommations réellement effectuées pour le nombre de milles parcourus par le bâtiment aux différentes allures, et les consommations normalee correspondantes, calculées d'après les résultats des expériences officielles de la machine; ou d'après les prévisions du constructeur, si les essais officiels n'ont pas eu lieu.
On admet comme maximum d*utilisation, la consommation c de charbon par
mille parcouru, déduite du rapport ^ = c.
G représente la consommation de charbon par heure, pendant les essais, lors de la marche à toute puissance; V représente le nombre de milles parcourus à cette allure dans les mêmes essais. Les valeurs de C et de V sont portées au registre descriptif, page 15.
Les consommations de charbon par mille parcouru aux vitesses normaleê V„ V.^,, Vp (n* 76|), éUnt représentées par c„ c«, Cp, ont les valeurs suivantes, que Ton nomme coefficientê de comommaHon normale.
Comme moyen de vérification on a .
Cm = 0; 72 c, et Cp =s 0;50 c,.
En multipliant le nombre de milles parcourus à chacune des trois allurest de marche à la vapeur par le coefficient de consommation normale cîorrespondant, et en faisant la somme des produits, on obtient le dénominateur H' du coefficient de rendement économique. Le numérateur H de ce rapport a pour valeur la somme des consommations réeUee pour les trois allures.
Le rapport semestriel donne aussi le moyen d'appréder Tétat d*entretien de la machine et du bâtiment. Il est rédigé sur une double feuille imprimée recto et verso du modèle ci-avant.
9 9, Explications relatives au tableau du reeto. — En Tàrs : — A gauche^ millésime de l'année. — A droHe, numéro du semestre. — Espèce du bâtiment, nom du bâtiment, mission qu'il remplit. — Puissance delà machine en chevaux nominaux; nombre de foyers du type haut ou bas, avec ou sans sécheur; ou bien, désignation du système particulier.
En dessous du millésime de Tannée, écrire à Tencre rouge :
l^ Les valeurs de V,, Vm, Vp-, Cg, Cm, Cp, et indiquer si ces valeurs sont le résultat des essais ou du calcul (registre descriptif, page 21). Il conviendrait môme d'ajouter les valeurs de V et de c.
^ La surface de grille en mètres carrés (registre descriptif, page 19).
TABiBàu. — Chaque ligne horisontale doit contenir le résumé d'une traversée 11 faut ajouter h, ce tableau, dans la marge à gauche, une colonne donnant répartition du nombre d'heures de marche sous vapeur aux trois allures. Ex. .
a^AanTioN
du nombre d'heures
de la
colonne S entre les trois allures.
DATBS
des
lieux de départ
et d'arrivée.
NoianE d'hbumb
8008 Toiles, feux éteints ou entretenus.
sous vapeur,
avec ou sans voiles.
g = 8*30- TO= 7M5p =5 UMO-
De Lorienk le 4 août, 7* malin.
A Cherbourg le5août,9*5ô-matin.
Colonne 0. — Ligne g. — Somme des nombres inscrits au repère 6, relevés sur les trois casernets de la machine.
Ligne m, — Somme des nombres inscrits au repère 7, relevés sur les trois casernets de la machine.
Ligne p. — Somme des nombres inscrits au repère 8, relevés sur les trois casernets de la machine.
Ces diverses sommes sont faites à la fin de chaque traversée, et transcrites sur le journal spécial du mécanicien chargé.
Colonne 1. — Faire deux lignes pour l'accolade. — Première ligne : lieu, jour et heure de départ. — Deuxième ligne : lieu, jour et heure d'arrivée.
Remarque. — L'heure du départ correspond au moment à partir duquel on a commencé à tenir compte du chemin fait par le bâtiment-, l'heure de l'arrivée correspond au moment où on a cessé de tenir compte de ce chemin.
Colonne 2. — La machine ne fonctionne pas ; ce nombre d'heures se décompte du stop à la remise en marche.
Colonne 3. — Somme des nombres des trois lignes de la colonne 0.
^ , . -. ^ o j. . , nombre de la colonne H^
Colonne 4. - Rapport -en décimales, :=r ^^^^^ ^e la coUmne 3*
chercher ce rapport à un centième près.
Colonne 5. — En milles, le chemin total fait par le bâtiment pendant le nombre d^heures de la colonne 2.
Colonne 6. — En milles, le chemin total fait par le bâtiment pendant le nombre d'heures de la colonne 3. Ce nombre de milles égale la somme des chiffres inscrits aux colonnes 8, 10 et 12.
Colonne 7. - Rapport p en décimales, = Zm^etu'^^l ' chercher ce
rapport à un centième près.
Colonnee 8, 10 ei 12 ; 9, 1 1 é< 13. — Chaque chef de quart, en faisant la répartition de son quart suivant les trois allures de marche à la vapeur, inscrit sur le camei spécial, et à Tarticle de chaque allure, le nombre de milles parcourus et la consommation correspondante. A la fin de la traversée, il fait la somme des nombres inscrits dans les colonnes du carnet spécial^ et on ajoute les résultats des trois quarts. Ce résumé a d*aiUeurs été déjà fait, lorsqu'il a fallu dresser le bulletin de voyage. Il suffira, en conséquence, de prendre directement ces quantités sur Texemplaire des bulletins de voyage conservé à bord.
On portera donc :
A la colonne 8 la somme des milles parcourus à grande vitesse.
— 10 — à moyenne vitesse.
— 13 — & petite vitesse.
A la colonne 9 tout le charbon dépensé à grande vitesse.
-* 11 — & moyenne vitesse.
— 13 — & petite vitesse.
Renuwque, En divisant respectivement les chiffres des colonnes 8, 10 et 12 par les nombres inscrits en regard de </, m, pde la colonne 0, et en comparant ces quotients aux valeurs de V„ Vm, et Vp, on vérifie si les allures de marche à la vapeur ont été bien réparties.
Colonne 14. — Somme pour les trois quarts et pour la traversée, des nombres inscrits au repère 9 des journaux.
Remarque. La somme des nombres inscrits aux colonnes 2, 3 et 14 donne la durée totale de la traversée.
Colonne 15. — Consommation faite pendant le temps de marche auxiliaire, comptée à raison de 0,15 de la consommation C par heure à la vitesse V, quelle qu^ait été d'ailleurs la consommation réelle. Cette dernière quantité, dont il a été pris note sur le carnet lyi^a/ (76,), est portée au verso du rapport semestriel, dans la partie intitulée : Résumé des consonmatûms de houille en kilogrammes et en regard de la ligne la machine agissant comme auxiliaire.
Remarque, Si la dépense réelle dépasse notablement la quantité prévue^ c'està-dire les 0,15 de C, il faut mentionner succinctement, dans la colonne 24 des observations, le motif de ce surcroît de dépense. Il n'y a lieu de faire des observations que dans le cas où le rapport entre la consommation réelle et la consommation pr^twe atteindrait 1,2. Les causes les plus habituelles de ce surcroît de dépense sont : charbon menu ou de mauvaise qualité, fuites considérables d'eau ou de vapeur, rapidité de la rotation, etc.
Colonnes 16, 17, 18 et 19. — Porter à chaque colonne la consommation pour les trois quarts, et pour toute la traversée pour l'article désigné, et comptée ainsi qu'il est dit ci-dessous, quelle qu'ait été la consommation réelle.
RAPPORT SEMESTRnSL. — N* 77, 4M
]• Pour la colonne 16 : à raison de 300^* par foyer du type haut et 2kO^ par foyer du type bas pour les chaudières à faces planes ; et à raison de 400^' par foyer du type haut, 365^ par foyer du type moyen et 325^ par foyer du type bas pour les chaudières cylindriques.
£n conséquence, il sufGra, pour obtenir les nombres à inscrire dans cette colonne, de multiplier le nombre de foyers allumés pour la traversée (somme des nombres inscrits au repère 10 des casernets) par Tun ou Tautre de ces nombres, suivant le type des chaudières.
2^ Pour la colonne 17 : à raison de 150"»* par foyer du type haut et lâO"*» par foyer du type bas pour les chaudières h faces planes, et à raison de 200i^ par foyer du type haut, 182'»» par foyer du type moyen et 162^ par foyer du type bas pour les chaudières cylindriques.
Pour obtenir le nombre à inscrire dans cette colonne, il suffira de multiplier le nombre de foyers remis en activité pour la traversée (somme des nombres inscrits au repère 11 des casernets) par Tunou Tautre de ces nombres, suivant le type des chaudières.
3* Pour la colonne 18 : à raison de 6^' par heure et par foyer du type haut et 4*«,800 par foyer du type bas pour les chaudières à faces planes; et à raison de S"" par foyer du type haut, 7*«,3 par foyer du type moyen et 6*«,5 par foyer du type bas pour les chaudières cylindriques.
Le nombre à inscrire dans cette colonne s*obtiendrâ en multipliant la somme des nombres inscrits au repère 12 des casernets, par Tun des nombres ci-dessus suivant le type des chaudières.
4* Pour la colonne 19 : à raison de 16kf,666 par hectolitre d'eau distillée produite pendant la traversée.
Remarque, Les consommations réelles pour Tallumage, la mise en activité et Tentretien des feux, dont il est tenu compte sur le carnet spécial (n*" 76,), sont totalisées, et cette somme est inscrite au verso du rapport semestriel à Tarticle résumé des- consommations de houille. Au même article, on écrit la consommation réelle afférente à la distillation. 11 n'est guère possible de connaître exactement cette dernière quantité, si la vapeur est prise aux chaudières qui alimentent la machine en fonction. Ce n'est que dans le cas où une chaudière est spécialement affectée à la distillation, que Ton obtient la dépense r^6//e à lui imputer. Dans ce dernier cas, le charbon dépensé même pour Tallumage de cette chaudière est porté au compte de la distillation. Pourtant, si plus tard cette chaudière est mise en communication avec la machine, Tallumage sera porté au compte de la propulsion.
Colonnes 20 et 21. — Consommations réelles d'huile et de suif pour toute la traversée et pour les trois allures de marche à la vapeur.
Remarque. Les consommations d'huile et de suif faites pendant la marche auxiliaire, ne doivent pas figurer dans ces colonnes.
Colonne 22. — Somme pour les trois quarts et pour toute la traversée, des nombres inscrits au repère 13 des casernets.
Colonne 23. — Somme pour les trois quarts et pour toute la traversée, des nombres inscrits 'an repère 15 descasernets. Si le^ pompes ne se déclanchent pas, porter cette indication dans la colonne 24 des observations.
RAPPOItT SEaiESTRIBL. -^ N« 77,
Coloime i'* (observations). — Former en tète de cette colonne le petit tableau suivant i
CR Rapport ^
BAD
distillée.
allumés.
remis en aeUvlté.
enlreleava.
J Marche auxiliaii
laile : ..^f,
.. Suif:
CR Dans le rapport ^ , le numérateur indique les consommations réelles in*
scrites dans ce petit tableau, et le dénominateur, les consommations normales, c'est-à-dire les totaux des colonnes 15, 16, 17, IS et 19 du recto du rapport semestriel.
Si la machine fait mouvoir une pompe de cale spéciale, mentionner succinctement la cause de son fonctionnement. La durée de ce fonctionnement se portera à la colonne 23.
No 77, Explleattons relatives an tableau en
Ev tItb. — A gauche: le millésime de Tannée. — il droite deê mote : « Rapport Benteêlriel », le nom du bâtiment, et tout à fait à Tangle supérieur de droite, le numéro du semestre.
Tablkao. — Colonne 1. •* Ce nombre d'heures est fourni par le mécanicien chargé du canot à vapeur ; il doit en faire le relevé h la fin de chaque journée et le porter sur un petit carnet spécialement affecté à cet usage, et sur lequel il mentionnera les dépenses de combustible, d'huile et de suif faites par la machine du canot à vapeur.
Colonne 2. — Ensemble, toutes les machines auxiliaires. Pour n'écrire qu'un seul chiffre qui puisse servir de base d'appréciation, on peut rapporter le nombre d'heures de marche de toutes les machines distinctes à une seule, que Ton désignera dans la colonne 19 des observations, et proportionneQement à la dépense de charbon. Exemple :
La pompe de cale mue par une machine spéciale a marché pendant 2^ et a consommé 500^' de charbon • 500^,00
La machine des ventilateurs a marché pendant 2^ et a dépense 250"» 250^,00
Les machines des treuils ont marche pendant 20'' et avec une consommation de 400*» . 400*«,00
En rapportant tout à la pompe de cale on a :
Pompe décale^ 2^ . s**
Machine des ventilateurs, 2" x r^Q 1 "
Machine! des treuib, 2^ X^ P 36-
Total à inbcrirc: 4^ 36*
Colonne 3. — Somme pour tout' le semestre des consommations de houille pour toutes les machines auxiliaires et pour le canot à vapeur.
Colonne 4. — Ce chiffre est fourni par le commis aux vivres et certifié par l'officier d'administration.
Colonne 5. — Somme pour tout le semestre des consommations de houille
faites pour le service des vivres. Cette quantité est relevée sur les casernets
de quart, en totalisant les nombres inscrits pour le service des vivres à Tar-
ticle coniommationi extérieures,
^ j « T. . C nombre de la colonne 5
Cohnne 6. - Rapport g- = ^^„ j^ ,^ ,„i^, ^ ; ce qui donne la dépense
de combustible corespondant à une ration.
Colonne 7. — Total du charbon dépensé par les forges pour les travaux courants, pendant tout le semestre. Ces quantités sont inscrites sur les journaux de la machine à la colonne versements^ consommations extérieures. Les dépenses faites pour les travaux extraordinaires, tels que : grandes réparations, chauffacge d'une pièce dans un fourneau, asséchage des chaudières, chauffage de la chambre des machines ou de toute autre partie du bâtiment dans les pays froids, etc., sont reportées à la colonne 19 des observations avec mention succincte de la cause de ces dépenses.
Colonnes S, 9 et 10. — Dans chacune, le nombre total d'heures pendant lesquelles l'appareil désigné a fonctionné pour le nettoyage de la carène, multiplié par le nombre d'hommes employés à ce travail.
Colonne 11. — Surface mouillée en mètres carrés. Cette surface est inscrite au registre descriptif, page 13, pour le tirant d'eau moyen en charge. On en déduit sa valeur pour le tirant d'eau moyen du semestre, en mesurant, une fois pour toutes, la longueur de la ligne d'eau à la flottaison au tirant d'eau moyen en charge^ et en multipliant cette quantité par la différence entre le tirant d'eau moyen du semestre et le tirant d'eau moyen en charge; on obtient ainsi, d'une manière suffisamment approchée^ ce qu'il faut ajouter ou retrancher au nombre inscrit au registre descriptif*
/, , ,ft n L S nombre de la colonne 11
Colonne 12. — Rapport ., ^ , ^ = t r ^ j
f-^r ^1 somme des nombres des colonnes 8, 9 e/ 1 0'
ce qui donne le nombre de mètres carrés nettoyés par un homme dans une heure de travail.
Colonne 13. — Somme pour les trois quarts et pour tout le semestre des nombres inscrits au repère 16 des journaux.
Colonne 14. — Puissance nominale officielle.
Colonne 15.
Ti ^ i^ A ± ^ nondfre de la colonne 13 . ,
Rapport effectué =, = — r — y—, ; rrî ce qui donne
*^' F nombre de la colonne 14 ^
le nombre d'heures d'entretien par cheval nominal.
Colonnes 16, 17, 18. — Ces coefficients doivent être déterminés en service
courant et par calme. Quand on veut faire ces expériences, il faut régler le
nombre de tours de la machine, le maintenir aussi exactement que possible, et
à défaut de bases pour mesurer la vitesse, jeter le loch à plusieurs reprises.
On a alors :
^ ^ . ^ , , pas de Vkélice — avance du navire pour un tour
Coefficient de recul = ^ ^ — . „, .,. •
pas de l hélice
Remarque. L'avance du navire pour un tour se calculera à Taide de la formule : A= — ^ — ^^ ; dans laquelle on représente par :
A ravance pour un tour.
V le nombre de milles à l'heure.
N le nombre de tours d'hélice par minute.
Si Fhélice est à pas variable, c'est le pas de sortie qu'il convient de prendre pour la détermination du coefficient de recul, à moins qu'il ne soit spécifié qu'on a opéré différemment dans les essais officiels. Si dans ces essais Ton a pris le pas moyen, il fandra agir de la même manière en service courant.
Colonne 19 (observations). — Former dans cette colonne le petit tableau suivant :
KUUtMS
des colonnes.
DéPSHSES.
Huile.
Suif.
Charbon.
Trav* extraordinaires.
Nota. — Il faut indiquer succinctement dans la colonne 19, le motif du fonctionnement du canot et des machines auxiliaires. S'il y a plusieurs machines auxiliaires, il faut indiquer celle à laquelle ont été rapportées les heures de fonctionnement.
N^ 77^ Coefficients de rendement.— C^oefficient de rendement de la machine seule.
Recto, au bas du tableau. — r* ligne : lu valeur do H s'obtient en faisant la somme des toiaux dos colonnos 9, 11 et 13 du recto. 2* ligne: La valeur de Tl' s'obtient en faisant la somme des trois produits :
r^ multiplié par le (otal de lu colonne 8. c^ — — 10.
3* ligne: La valeur normale de ce coefficient = 1. (Voir les observations, ciaprès, relatives à ce coefficient).
k* ligne : Ce rapport s'obtient en faisant :
somme de» totaux des cofonnes 20 gf 21 du recto somme des totaux des colonnes 9, \l et 12 = H
La valeur normale de ce rapport est donnée au registre descriptif, page !21.
Remarque. Si le rapport obtenu surpasse notablement celui inscrit au registre descriptif, il y a lieu de mentionner succinctement dans la colonne 2k des observations, les causes qui ont déterminé Taugmentation de ce rapport.
5* ligne : Ce rapport s'obtient en faisant
total de la colonne 22 du recto
douze foi* le nombre total de tonneaux de charbon introduits dans les fourneaux'
La quantité de charbon, formant le dénominateur de ce rapport, s'obtient en faisant la somme des totaux des colonnes 9, 11, 13, 15, 16, 17, 18 et 19.
La valeur normale de ce rapport est 0,12.
Pour le rapport de CR à CN, inscrit à la main dans la colonne observations, les valeurs de CN sont :
Pour la marche auxiliaire, 0,15G x total de la colonne 14.
Pour tes foyers allumés, rallocation ( multipliée par la somme des nombres
réglementaire (n* 76i) ( inscrits au repère 10 des journaux.
Pour les feux remis en activité, Tailo- ( multipliée par la somme des nombres
cation réglementaire (n* 76i). . . . f inscrits au repère 11 des journaux.
*our tes feux entretenus, l'allocation ( multipliée par la somme des nombres
réglementaire (n*" 76i) ( inscrits -au repère 12 des journaux.
n I. f é'itj tenace S multipHée par la sommo des nombres
Pour reauduUlUe, 16S666 { j^Jj^ ^^^^^^ ,4 des journaux.
OBSERVAnONS RELATIVES AUX COEFFICIENTS DE RENDEMENT. — TouteS leS fols qu'un
coefficient de rendement atteint ou surpasse 1,2 de sa valeur normale, il faut justifier son augmentation. — Cette augmentation peut être justifiée :
1' Pour les matières grasses : par leur mauvaise qualité, par des échauiïements, ou par Tétat des portées exigeant un graissage plus abondant.
2* Pour les escarbilles : par la mauvaise qualité du combustible, par son état en poussière, ou par Timpossibilité moUvée de les repasser au feu.
3» Pour Vallumage : par la mauvaise qualité du charbon, par son état en poussière, par la durée des appareillages ou des mouillages.
40 Pour la marche auxiliaire, la remise en activité des fetix ou leur entretien : par la mauvaise qualité du charbon ou l'insuffisance des allocations réglementaires.
50 Pour la distillation : par la mauvaise qualité du charbon, par le fonctionnement du petit cheval refoulant de l'eau dans le réfrigérant, par Tallumago d^ne chaudière exclusivement a/Tectée à la distillation.
m RAPPORT SEMESTRIEL. — N» 77»
H 6<» Pour le coefficient de rendement économique g;, il faut d^abord comparer
les coefficients de recul obtenus pendant les essais officiels aux trois allures de marche sous vapeur, aux coefficients de recul trouvés dans les essais faits en êervice courant, pendant ce semestre, et qui sont inscrits aux colonnes 16, 17 et 18(Terso du rapport semestriel). Si les premiers sont plusgrandsque les seconds, c'est que Tétat de la mer et Taction du vent ont contribué à augmenter le rap-
port R>. Si les coefficients des colonnes 16, 17 et 18 sont supérieurs à ceux des
essais officiels inscrits au registre descriptif, page 35, c*est que la carène est
sale ou Tarrimage défectueux; d'où une augmentation du rapport «p. — Enfin,
si le coefficient de recul pour tout le semestre diffère peu du coefficient moyen de recul des essais officiels, toute la responsabilité de l'augmentation du coefficient de rendement économique retombe sur la machine, car Tinfluence du vent de la mer ou de Pétat de la carène a été sensiblement nulle.
Cette augmentation peut être justifiée :
1" Par la mauvaise qualité du charbon; 2* par des fuites abondantes d'eau ou de vapeur aux chaudières; 3* par des fuites de vapeur intérieures ou extérieures dans la machine; 4* par un mauvais vide au condenseur déterminé par des rentrées d'air ou par un mauvais fonctionnement des pompes à air; ô« par une accumulation de sels sur les surfaces de chauffe.
Comme le coefficient moyen de recul pour tout le semestre est presque toujours supérieur au coefficient moyen de recul des essais officiels, il est bon de se rendre compte de la part de responsabilité qui incombe à la machine, en ramenant le coefficient de rendement économique h, ce qu'il aurait été avec un recul moyen égal h celui des essais. A cet effet, on multiplie le coefficient de rendement économique du semestre par le rapport :
coefficient moyen cT avance du iéinêêtre, coefficient moyen d^ avance de* es$au*
on trouve ainsi le coefficient de rendement économique de la machine seule*.
En effet, pour un chemin parcouru de E milles, la dépense réeUe est
H et la dépense normale H'; d'où coefficient de rendement économique
H s=Tj>. — Si nous désignons par A le coefficient moyen d'avance des essais,
par a le coefficient moyen d'avance du semestre et par E le nombre de milles parcourus, nous aurons : E = pas de l'hélice x a; chemin pour lequel nous prenons la consommation normale égale à H'.
* Le coefQcienl d'avance s'entend du rapport de I*avance du navire au pas»
rr • * j. avance coefficient â^ avance = .
Si le coefficient moyen d^arance avait été A comme lors des essais, le che-
min parcouru par le navire eût été: E'=EX— (en désignant ce cheiliîn par E'),
et la consommation normale H' afférente à ce chemin E' serait donnée par TeZ'
pression suivante en fonction de H' : H"= H'X ~* la consommation réelle
restant toujours H.
Le coefficient de rendement économique ramené aux circonstances des essais serait:
îF^ÎTxÂ^IF^A
Remarque, — Ce petit calcul doit être fait fréquemment par le mécanicien chargé pendant le semestre, lorsque le charbon est de bonne qualité, et plus particulièrement lorsqu'il lui arrive de fonctionner à un nombre de tours pour lequel le recul est inscrit au registre descriptif. Il pourra ainsi s'apercevoir de bonne heure des dérangements intérieurs qui pourraient se produire dans le fonctionnement de Tappareil moteur.
' No 97^ Résumé des consommations de honille* — IVotiee aar les charbons employés. — Compte rendu des circonatanises qui ont pn modifier d'une manière sensible le rendement de Fappareil moteur*
Au VERSO. — Résumé des consommations de houille en kilogrammes.
V* ligne. — Somme des totaux des colonnes 9, 11 et 13 du recto.
2* Ugne. — Total de la colonne 15 du recto.
3* ligne, ~ Somme des totaux des colonnes 16, 17 et 16 dtt recto.
k" ligne. — Total de la colonne 19 du recto.
5* ligne, — Nombre de la colonne 3 du verso.
6« ligne. — Nombre de la colonne 5 du verso.
?• ligne. — Nombre de la colonne 7 du verso, augmenté, s'il y a lieu, de la quantité inscrite dans la colonne observation sous la rubrique Travaux extraordinaires.
Le total de toutes ces consommations est la quantité de houille réellement dépensée pendant le semestre pour tous les services réunis.
Remarque. — Si on avait fait un versement à un service quelconque étranger au bâtiment, la quantité versée ne devrait pas figurer en consommation dans le rapport semestriel.
Notice sur les charbons BMPLOvés. *-* Indiquer la provenance et la qualité des charbons employés pendant le semestre. Mentionner la manière dont ces charbons se comportent sur la grille ; s'ils encrassent peu ou beaucoup ; si la crasse est adhérente ou non ; s'ils exigent peu ou beaucoup de tirage. Indiquer également l'aspect de la flamme, de la fumée et de la suie; Tépaisseur de la couche nécessaire pour obtenir le meilleur rendement; ainsi que la proportion de menu ou de poussier à la sortie de la soute.
Transûtiption des ordres. — Compte rendu abrégé des circonstances particulièi^es qwi ont pu modifier d'une manière notable le rendement de la machine. — Cette' note est rédigée par le capitaine. En ce qui concerne la machine, le mécanicien doit fournir les éléments nécessaires, d'après les observations qui ont été faites dans le cours de cette instruction, et, surtout, dégager le coefficient de rendement économique de la machine du coefficient de rendement économique du semestre, a6n que le capitaine puisse se rendre compte de rinfluence sur le coefficient de rendement économique général, des trois termes : vent et mer^ coque^ machine.
Les bulletins de voyage dressés à la fin de chaque traversée sont les pièces à consulter par le capitaine, pour la rédaction de cette partie du rapport semestriel.
Remarque. — En vue de tenir les ports au courant de toutes les circonstances, incidents ou accidents qui ont pu survenir dans les machines des bâtiments armés, et afin de fournir les moyens efficaces d'apprécier les qualités et les défauts des appareils et d'arriver à les perfectionner, une dépêche du 28 octobre 1872 prescrit aux commandants des bâtiments de joindre aux rapports semestriels une copie des annotations inscrites pendant le semestre sur les registres descriptifs et historiques. Cette copie doit être approuvée par les commandants,.et elle est conservée dans le port auquel appartient le bâtiment.
CiiAP.IVI, § 5. — Entretien des chaudières et des machines.
H* 78. — \: EÉMia à ftolA dM chandltoes. — S. EalèveaMiit dM dépMs mHm gralwny. — Chaîne JmibliB. — . Coorrole Lembart. — Apparaît BowUaad. 3. Gonaarvatioii daa ohandltoaa avr laa MUmanta déaarméa.
N^ 78^ Essais A froid des cliandières. — Dès leur achèvement et avant leur mise à bord, les chaudières doivent être soumises à une épreuve à froid au moyen d'une pompe de compression. La même règle doit être suivie à Tégard d'une chaudière réparée. De plus, il est réglementaire de faire subir la même opération, chaque année, aux chaudières en cours de service.
Des ordonnances ministérielles règlent le mode de procéder à ces épreuves. Ces ordonnances peuvent se résumer ainsi qu'il suit * :
1* Toute chaudière neuve ou refondue doit être essayée sous une pression effective double de la pression de régime pour laquelle elle a été construite,
* Voir, notamment; le règlement du 30 juilllet 1877 (B. 0., pa^e M), sur les essais des chaudières employées dans la marine.
toutes les fois que celle-ci n*excèdé pas 6 atmosphères. Lorsque la pression de régime excède 6 atmosphères, la wrcharge d'épreuve doit être constante et égale à 6*« par centimètre carré. — Il importe de se rappeler d^ailleurs, qu'en France, la charge des soupapes de sûreté est toujours réglée sur le grand diamètre de ces soupapes.
2* Toute chaudière simplement réparée sera essayée, avant sa remise en service, à une pression effective égale à une fou ei,de\nie la pression de régime, toutes les fois que celle-ci ne dépassera pas 6 atmosphères. Pour des pressions supérieures à 6 atmosphères, la surcharge d^épreuve sera constante et égale à 3N par centimètre carré.
3<> Une chaudière en service à hord, subira chaque année la même épreuve qu^en 2<» ci-dessus ; pourtant le premier essai n'est obligatoire que deux ans après la mise en place de la chaudière, si elle était neuve ou refondue au moment de son montage à bord.
k"" Dans toutes les épreuves, la pression sera maintenue pendant le temps nécessaire à Texamen de toutes les parties de la chaudière ; on surveillera avec soin les déformations et on les mesurera. Le temps nécessaire à cet exa* men pourra varier de 5 à 10 minutes.
5» Toute chaudière d'un bâtiment armé ou en première catégorie de réserve subira l'essai à l'eau froide une fois par an. — Tout corps de chaudière d'un bâtiment en deuxième ou troisième catégorie de réserve subira l'essai à l'eau froide une fois tous les deux ans. — Si le bâtiment passe de la deuxième ou de la troisième catégorie de réserve à l'état d'armement. Fessai des chaudières sera obligatoire au commencement de l'armement, à moins que les chaudières niaient subi l'essai depuis moins d'un an.
Les essais sont obligatoires pour tous les corps de chaudière, y compris ceux des machines auxiliaires.
Dans le cas où Ton concevrait quelques doutes sur l'état des chaudières d'un bâtiment, on pourra devancer l'époque de Tessai annuel, et on rendra compte au ministre du résultat de cet essai.
6* Il est recommandé de visiter les chaudières en service, aussi souvent que les circonstances le permettront, par les moyens généralement usités, tels que le marteau, l'inspection minutieuse par la vue, le percement de trous quand la présence d'un personnel expérimenté le permettra. Ce dernier procédé devra toujours être conduit de manière à ne pas affaiblir les chaudières. Toutefois, et sauf des cas exceptionnels, la visite par percement de trous ne doit avoir lieu pour les chaudières neuves ou refondues, qu'après la deuxième année ; et pour les chaudières réparées qu'après la première année de leur mise en service. A partir de ce moment, ce mode de visite peut être utilement renouvelé.
7° Quand dans les épreuves à l'eau froide d'un corps de chaudière, on apercevra des indices de fatigue avant d'arriver à la pression égale à une fois et demie la pression effective, on arrêtera l'opération, et les soupapes de sûreté de ce corps et des autres corps du même groupe seront chargées de manière que la pression effective de service soit les deux tiers de celle à laquelle on s'est arrêté.
Si l'essai à l'eau froide conduisait à l'emploi d'une pression inférieure aux
deux tiers de la charge maximum assignée à la chaudière lorsqu'elle était neuve, ce serait Tindication qu'il faut réparer, refondre ou changer l'appareil évaporatoire. Cependant il sera possible d'abaisser encore la charge des soupapes soit en cours de campagne, soit même au moment de la mise en service, lorsque, par la suppression de la détente variable, on pourra compenser Teffet résultant de la diminution de pression, en augmentant la durée de Tintroduction dans les cylindres.
Dans ce dernier cas, comme dans les précédents, les chaudières devront être essayées à une fois et demie la pression de régime adoptée.
8<> Après chaque essai on dressera un tableau qui sera joint au devis d*annement et dans lequel on consignera : les résultats des essais pour chaque corps; les observations recueillies pendant la visite faite en 6* ci-dessus, lorsque cette visite aura eu lieu ; le nombre d'heures de chauffe de chaque corps, depuis que les chaudières sont à bord.
Ce tableau sera dressé et tenu à jour, par les divers services auxquels le bâtiment sera successivement confié. Il sera disposé conformément au modèle ci-joint :
Toute chaudière neuve ou refondue portera un timbre poinçonné indiquant le nom du constructeur et la pression maximum de la chaudière.
Pour mesurer les déformations, dont il est parlé en 4° ci-dessus, que peuvent éprouver les chaudières pendant Tessai à froid, on prendra à l'aide de jauges, alors que les chaudières sont sans pression, l'écartement des faces en regard des foyers et des bottes & feu, ainsi que la distance des faces extérieures des enveloppes à des points fixes du bâtiment, telles que les murailles ou les cloisons des soutes. On mesurera également cet écartement pendant l'essai, et le rapprochement des faces en regard des foyers et des bottes à feu, ou celui des enveloppes aux points de repère fixes pris sur le bâtiment, donnera la mesure des déformations. On consignera sur le tableau des essais, la valeur de ces déformations ainsi que la pression & laquelle elles se sont produites.
Lorsque dans la visite dont il est fait mention en 6^ ci-dessus, Ton aura pratiqué des trous pour mesurer les épaisseurs des tôles ; ces trous seront ensuite légèrement fraisés extérieurement, puis bouchés soit au moyen de rivets, soit par des goujons taraudés; les rivets devront être préférés s'il n'y a pas lieu de craindre que le choc occasionné par le rivetage détermine des fuites ultérieures. Si les chaudières sont fortement affaiblies il sera préférable d'employer des goujons.
Si après un essai fait en cours de campagne, une chaudière est reconnue affaiblie au point de ne pouvoir supporter une pression égale aux deux tien de la pression primitive, on pourra la consolider en augmentant le nombre des tirants, des entretoises et des armatures ; ces dernières pourront d*ûlleurs être maintenues au moyen de boulons, si l'on craint que le rivetage ébranle la chaudière au point de déterminer des fuites. Après cette réparation, la chaudière sera essayée de nouveau, mais en ayant soin d'agir avec prudence, principaloment à partir du moment où la pression aura atteint la valeur sous laquelle la chaudière avait préalablement cédé.
Le mode de procéder aux épreuves des chaudières dans la marine anglaise.
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diffère peu de celui employé en France. Les ordonnances de ramirauté qui régissent la matière, sont sensiblement les mêmes que celles émanant du ministère de la marine française, que nous venons d'analyser. La seule différence consiste en ce que la pression d'essai des chaudières en service doit être double de la pression de régime, et que les essais des chaudières déjà vieilles doivent être faits tous les six mois.
Le mode de procéder aux épreuves à froid des chaudières et les précautions à prendre pour le refoulement de Teau dans les générateurs, sont expliqués en détail au n° 160^ du G^ traité^ et peuvent se résumer ainsi qu^il suit :
Dans les divers ports, les ateliers de la Direction des constructions navales et Tatelier central de la réserve, disposent de pompes foulantes spécialement destinées à ces épreuves*, ces pompes sont munies de manomètres étalons du système Bourdon et d'un tuyautage permettant de les mettre facilement en communication avec les chaudières à éprouver. Le plus habituellement, cette communication est établie par un trou de sel, en remplaçant la porte autoclave en fonte de la chaudière, par une porte en tôle munie d*une tubulure sur laquelle vient se raccorder le tuyau de refoulement de la pompe de compression. Ces portes font partie de Toutillage de la pompe.
En cours de navigation, la pompe à incendie peut remplacer la pompe de compression, si la pression d'épreuve ne dépasse pas 6^* par cm. c. ce qui est le cas le plus habituel. On peut aussi employer le petit cheval lorsqu'il est manœuvrable à bras, et cela, pour toutes les pressions.
Quoi qu'il en soit, la pompe étant disposée, on fait d'abord le plein complet de la chaudière en ayant eu le soin de maintenir la soupape d'arrêt parfaitement fermée; en même temps, la soupape de sûreté est tenue ouverte ainsi que le robinet de purge de la boite de cette dernière soupape. Lorsque Teau sort par ce robinet de purge on le ferme, on cale la soupape et on établit la communication du manomètre étalon avec le tuyau de refoulement de la pompe. — Si la soupape de sûreté est disposée sur la partie la plus éleyée du générateur, tout Tair a été expulsé ; et en pompant pendant quelques instants avec célérité, le manomètre ne tarde pas à indiquer la pression d'épreuve.
Comme la pression monte très-rapidement, il est important de ne pomper qu'à petits coups afin d'éviter les coups de bélier, surtout à partir du moment où la pression atteint celle du fonctionnement normal. Dès que le manomètre marque la pression d'épreuve, on ne fait plus pomper que pour maintenir cette pression, qui tend à tomber par le fait du gonflement de la chaudière.
Si le générateur est déjà affaibli, il est prudent de laisser un peu d'air dans le sommet. On met beaucoup plus de temps pour atteindre la pression d'épreuve, mais la chaudière fatigue beaucoup moins.
Les parties des chaudières qui s'usent le plus rapidement sont : les enveloppes, principalement dans les fonds et à la hauteur du niveau de l'eau; les culottes des cheminées; la partie supérieure des courants de flamme; les côtés des fourneaux et les fonds des cendriers; les fonds et les parties supérieures des boîtes à feu.
En France, lorsque les visites sont faites par les soins de la Direction des
constnictioDs navales, deux trous sont percés dans chaque feuille de tôle composant la chaudière, et les parties, dont Tusure atteint ou dépasse le cinquième de répaisseur de la tôle lorsqu'elle était neuve, sont changées. Dans les visites fréquentes faites à Tintérieur des chaudières, on doit s'attacher à examiner avec soin les tirants, les entretoises et les points d'attache des tirants, principalement celles de ces parties placées à la hauteur du niveau normal de Teau ; ces pièces sont le plus habituellement recouvertes d'une couche d'oxyde trèsépaisse, qui peut faire croire au premier abord, à une très-forte épaisseur de matière, alors que le métal est réduit à presque rien.
N* 'VS, ESnlèvemei&t des dépôts salins ou
L'un des soins les plus importants pour assurer le bon fonctionnement des chaudières, leur conservation, et obtenir une bonne utilisation du combustible, consiste à maintenir Tintérieur des générateurs dans un parfait état de propreté.
Le nettoyage intérieur des chaudières est un travail très-long, pénible et ingrat, qui semble grossier et qui nécessite pourtant un grand soin de la part des hommes qui l'exécutent. Certaines précautions, énumérées en détail au n* ISlt du G^ traité, sont indispensables pour mener h bien l'opération qui nous occupe. Lorsqu'on ne dispose que de marteaux, de pinces aciérées et de grattes, on parvient, à la longue, à nettoyer les faces planes des lames d'eau ainsi que les enveloppes et les ciels de fourneaux ; mais le nettoyage des tubes présente de grandes difficultés et mérite une sérieuse attention.
Lorsque tous les tubes sont fixes on emploie avec avantage, pour ce nettoyage, soit la chaîne Joublin, soit la courroie Lambert dont il est parlé plus loin.
Certains mécaniciens ont employé un procédé plus expéditif et beaucoup moins fatigant, qui consiste, les chaudières étant vides, à allumer sur la grille un feu très-vif qu'on entretient avec des copeaux et autres matières donnant une longue flamme. La dilatation des tubes fait casser le sel qu'on entend craquer et qui se détache par plaques. Ce procédé est peu recommandable, car si l'on chauffe trop, la dilatation des tubes ébranle les joints sur les plaques de tête et on risque en outre de brûler les rivures de la boite à feu.
Un système fondé sur le même principe, mais beaucoup plus pratique, consiste à chauffer chaque tube séparément et par parties, au moyen de mandrins en fer d'un diamètre de 6"" environ, et de 30'" à W de longueur. Ces mandrins sont soudés à des tringles de 2"' à 3'" de diamètre et de longueur suffisante pour pouvoir atteindre la boite à feu. On les fait chauffer à la forge jusqu'au rouge et on les promène ensuite dans les tubes; par le fait de la dilatation des tubes, Tenveloppe de sel se brise et tombe dans le fond des chaudières, d'où elle est enlevée au moyen de petits rouables par les portes autoclaves. Avec une forge descendue dans la chambre de chauffe et trois mandrins, on peut facilement nettoyer une douzaine de tubes par heure, soit un peu plus d'un foyer par jour. L'homme qui manie le mandrin est averti par le craquement du sel que l'effet est produit et qu'il peut avancer son outil.
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Ce procédé de nettoyage est assez reoommandable; il est ezpéditif et il a le grand avantage de ne pas obliger les hommes à séjourner dans les chaudi^es, ce qui est trè&-malsain, surtout dans les pays chauds. L'homme qui manœuvre le mandrin doit avoir soin de ne pas le laisser trop longtemps à la même place, car une trop grande dilatation des tubes pourrait faire détacher les rivures des plaques de tète ; aussi doit-il avancer son outil dès quMl a entendu le craquement du sel.
Les dépôts graisseux qui se forment dans les chaudières alimentant des machines munies de condenseurs à surface, demandent pour leur enlèvement des soins analogues à ceux que réclame l'enlèvement des dépôts salins. Il importe notamment de s'assurer de l'état de l'air dans l'inténeur des diaudières avant de permettre à des hommes de s'y introduire. Ensuite il conviendra de boucher, à l'aide de tampons, les débouchés des tuyaux qui viennent aboutir dans l'intérieur des générateurs, afîn d'éviter qu'ils ne soient obstrués par de l'oxyde ou des paquets de graisse. Cela fait, on fera gratter avec soin toutes les parties accessibles en enlevant les graisses à mesure. Les parties hautes dans le voisinage du niveau normal, les ciels des foyers près des bottes à feu et le fond des chaudières, sont les points où se forment en général les plus fortes couches.
Les tubes sont très-difficiles à nettoyer directement, aussi après avoir enlevé groucHmodo la plus grande partie des graisses que l'on a pu atteindre, l'enlèvement des dépôts graisseux dans l'intérieur des chaudières pourra être complété en fermant d'abord les diverses portes autoclaves, puis le trou d'homme après avoir fait le plein à l'eau douce et avoir introduit dans la chaudière une certaine quantité de potasse et de soude caustique. On chauffera jusqu'à l'ébullition en laissant la soupape de sûreté ouverte pendant un certain temps, de manière à déterminer une agitation du liquide destinée à produire la saponification des graisses. Lorsqu'on supposera ce résultat atteint, on fermera pendant un temps la soupape de sûreté de manière à obtenir une pression sufOsante pour faire une extraction complète.
Lorsque les chaudières sont pourvues de tubes démontables, ces derniers sont enlevés et facilement nettoyés sur le parquet de chauffe ; quant aux tubes fixes, leur nettoyage devient relativement facile, car les grattes, les demi-lunes ou les pinces sont introduites par les trous des tubes démontés.
Chaîne Jouhlin* — Cette chaîne, représentée par la fig, 27, pi. YIII, est destinée à détacher le sel qui se dépose sur les tubes des chaudières. Il existe deux espèces de chaîne : Tune droite, l'autre héUcoïdale.
Fig. 27, Dans la chaîne droite k,vîte\%\es maillons a en acier trempé, sont installés à la PI vin ^^^i^^vi^i^ ®^ placés alternativement sur deux et sur trois de front. Ces maillons sont taillés de chaque côté en queue d'aronde, et présentent ainsi deux pointes qui avec le milieu de la face droite intérieure, sont sur un arc de cercle dont le diamètre est celui des tubes des chaudières. — La chaîne se passe en sautoir sur trois tubes d, comme le montre la vue *•, et l'on gratte ainsi trois
demi-tubes à la fois. Pour passer la chaîne, rextrémité de celle-ci est munie d*un cordon b que Poq manœuvre au moyen d*un crochet e. La chaîne devant être passée sur les trois tubes di, d^ d, par exemple, le cordon b est descendu en bg puis le crochet c est passé dans Tintervalle b^ et va prendre le cordon b en dessous du tube di et le remonte. Le double est gardé en b^ et le bout libre est descendu dans le même intervalle ; le crochet c reprend ce bout audessus du tube d^^ et le remonte dans Tintervalle b^. On laisse aller le double b^ et on le retient seulement en ^5, en laissant retomber le bout libre dans ce dernier intervalle, d'où il est repris par le crochet en dessous du tube d, et remonté dans l'intervalle («. Le double b^ étant abandonné, on tire sur le cordon b^ jusqu'à ce que Textrémité de la chaîne vienne en main. Il n'y a plus alors qu'à tirer alternativement sur les deux bouts de la chaîne, en la faisant glisser sur toute la longueur des tubes, pour détacher le sel qui les recouvre.
Pour les parties avoisinant les courants de flamme, où Thomme ne peut pas être placé directement au-dessus des tubes, il faut installer des retours, comme pour la courroie Lambert dont il est question ci-après. — Lorsque les moitiés des trois tubes sur lesquels la chaîne est en prise sont nettoyées, on repasse la chaîne en avançant d'un rang de tubes, et ainsi de suite ; on arrive de cette façon à nettoyer complètement tous les tubes, sauf ceux des rangées extrêmes. Pour ces derniers, on emploie plus spécialement la chaîne hélicoïdale, Al, vue 2*.
Les maillons a^ de cette chaîne ont la même forme que ceux de la chaîne droite ; mais il n'y en a que deux à chaque rang, en avançant toujours d'un maillon sur le même côté. De cette façon la chaîne peut être enroulée sur le tube et y faire un tour et demi sans que les maillons se rencontrent. Voici comment on passe la chaîne hélicoïdale, sur le tube e par exemple. Le cordon de la chaîne est descendu dans l'intervalle /", vue k"-^ le crochet descendu dans l'intervalle fij prend ce cordon en dessotu du tube e, et le remonte. Le double étant gardé en /*(, le bout est redescendu ; le crochet engagé en/*, dans l'intervalle le reprend au-dessus du tube e, et le remonte. Le double est lâché en /i et conservé seulement en f. Le bout libre du cordon est de nouveau redescendu par Tinvalle /i repris comme la première fois en dessous du tube c, et remonté dans rintervalle/i. On lâche alors le double en /*, et on tire sur /i, le cordon fait un tour et demi sur le tube, et est remplacé ensuite par la chaîne qui vient à rappel du cordon, et qui prend la position représentée par la vue 3*. — La chaîne est alors manœuvrée en tirant alternativement par chacune de ses extrémités, et en la faisant glisser sur toute la longueur du tube.
La chaîne hélicoïdale est très dure à manœuvrer ; aussi ne s*en seri-on que pour les tubes des rangées extrêmes que la chaîne droite ne peut nettoyer complètement. On comprend même que la chaîne hélicoïdale devient inutile si, pour les tubes des rangées extrêmes, on installe des retours pour que l'un des cordons de la chaîne droite sorte par le trou de sel voisin.
Bien que la chaîne droite soit d'une manœuvre plus facile que la chaîne hélicoïdale, elle n'en exige pas moins l'emploi de deux hommes. La résistance qu'ils doivent vaincre est toujours assez grande pour qu'Us ne puissent pas s'apercevoir immédiatement de la disparition du sel sur les tubes^ de sorte
qu'on est exposé à frotter ces derniers à nu, et par suite à les raguer fortement. -^ La chaîne Joublin débarrasse promptement les tubes du sel qui les recouvre, mais il faut opérer avec la plus grande circonspection.
— Cet outil, qui a été réglementaire pendant quelques années, est actuellement remplacé par les courroies Lambert.
Courroie Ijambert. — La courroie Lambert, fig. 28, pL VIII, destinée à remplacer la chaîne Joublin, est d^une manœuvre plus commode que cette dernière, et offre plus de sûreté pour les tubes.
Fig. 28, — Sur une courroie en cuir A, terminée par deux poignées B, destinées à PI. vm. recevoir des cordons, sont rivetées des griffes en acier trempé a, vues 3* et (i\ contre-tenues, de Tautre côté de la courroie, par de petites plaques en fer a\ vue 5«. Les griffes a ont leurs bords, dans le sens de la longueur de la courroie, relevés h. angle droit; ces bords ont été creusés par trois coups de tiers-point, et forment ainsi quatre dents, vue 6*, dont les angles intérieurs sont abattus en chanfrein, pour former une arête vive. — Bien que la courroie soit droite, l'élasticité du cuir permet de lui faire exécuter un tour complet sur le tube, et en tirant alternativement sur les deux extrémités, les griffes détachent le sel. Les vues V et 2* montrent la courroie installée sur un tube; cette courroie se passant, d^ailleurs, au moyen de ses cordons et d'un crochet, d*une manière analogue à ce que nous avons expliqué pour la chatne Joublin. — Les colliers C,wi« 7% portant les poulies de retour c, sont passés, sur deux tubes des rangées horizontales extrêmes, r un en haut, Tautre au bas. Ces colliers peuvent glisser sur les tubes, mais ils sont retenus par de$ cartahus 1, 2, faisant retour sur des tirants ou des entretoises. Les cordons b, fixés aux poignées B de la chatne, sont tirés obliquement par les hommes, au lieu d'être tirés verticalement comme dans la chatne Joublin. L'un de ces cordons, celui du haut, est tiré vers l'arrière de la chaudière, tandis que celui du bas, qui sorf par un trou de sel, est tiré vers l'avant. 11 résulte de l'action opposée de ces cordons b, que la courroie glisse un peu sur le tube à chaque traction; le tube ne risque donc pas d'être coupé. De plus, l'action oblique des cordons empêche les deux bouts de la courroie de mordre l'un sur l'autre. — Pour les tubes placés au milieu du faisceau tubulaire, le cordon inférieur est en outre tiré très-obliquement par rapport à la façade de la chaudière; les chapes des poulies c sont k émerillon, ce qui leur permet de toujours s'orienter convenablement. Pour les parties des tubes qui avoisinent les plaques de tête avant, il est nécessaire d'installer un deuxième retour pour le cordon inférieur t, placé en dedans de la chaudière, à l'ouverture du trou de sel. — On fait avancer la courroie sur le tube en embraquanl les cartahus 1, ou en leur donnant du mou selon le besoin.
La courroie Lambert, déjà préférable à la chaîne Joublin au poijit
de vue de la facilité de la manœuvre et de la sécunté pour les tubes, est d'une construction beaucoup moins dispendieuse, et peut d'ailleurs être facilement réparée et même confectionnée à bord.
Appareil Roiwland. -— Le ramonage des tubes des chaudières au moyen d'écouvillons, est une opération qui demande beaucoup de temps et qui, par suite, n^est pas sans présenter de graves inconvénients, lorsqu'il est nécessaire de Feffectuer sous vapeur. La production de vapeur est presque nulle dans la chaudière sur laquelle on opère ; de plus, Tair froid qui pénètre par les portes des bottes à tubes nuit au tirage, détermine une combustion imparfaite et occasionne des contractions préjudiciables à la conservation des appareils évaporatoires. Il importe, par suite, d'effectuer le ramonage sous vapeur avec la plus grande célérité. Pour atteindre ce résultat, on emploie, depuis quelque temps déjà, le ramoneur à vapeur connu sous le nom d'appareil RowUand,
Cet appareil se compose d'un tube en caoutchouc vulcanisé, portant à Tune de ses extrémités un raccord en bronze pouvant se visser sur la tubulure d'un robinet ou d'une soupape de prise de vapeur; l'autre extrémité du tube est terminée par une lance en cuivre avec manche en bois. Le robinet ou la soupape de prise de vapeur est fixé sur le coffre à vapeur de la chaudière, et le tuyau en caoutchouc est vissé à son poste chaque fois qu'il y a lieu de procéder au ramonage. La longueur du tuyau doit être telle que l'on puisse atteindre tous les tubes de la chaudière avec la lance.
Lorsque Ton veut effectuer en marche le ramonage d'un corps de chaudière, on dispose un échafaudage avec une planche mise sur deux seaux à escarbilles, en regard du groupe de tubes. sur lequel on veut opérer; l'appareil étant yissé sur la tubulure de prise de vapeur, un homme se place au robinet ou à la soupape, et un autre saisit à la main le manche en bois de la lance ; puis, ayant ouvert la porte de la boite à tubes, ce dernier monte sur l'échafaudage et introduit l'extrémité de la lance successivement dans chacun des tubes, en commençant par la rangée supérieure. L^homme placé à la manœuvre de la prise de vapeur ouvre l'obturateur et le ferme presqu'aussitôt, dès que le premier l'avertit que la lance est introduite dans un tube. Le jet de vapeur chasse la suie du tube et la projette dans la boite à feu.
Le ramonage se fait très-rapidement k Taide de l'appareil Rowland, et ne présente pas le moindre danger lorsque les deux hommes chargés de la manœuvre s'entendent bien; en outre, il n'est pas nécessaire de laisser tomber le fourneau correspondant au groupe de tubes à ramoner. Les inconvénients de ce mode d'opérer sont d'occasionner une dépense de vapeur et de projeter de la suie sur le pont ; mais le premier de ces inconvénients est largement compensé par le fait de la moins longue durée de l'opération.
Lorsque l'on est très-pressé, on peut opérer sans faire fermer la soupape ou le robinet pour chaque tube; l'homme muni de la lance se tient un peu à distance de la boîte à fumée, et fait passer rapidement la lance en regard de chaque tube en procédant horizontalement, et en commençant par la rangée supérieure. — Dès qu'un groupe est ramoné, on ferme la boîto à tubcy, on m. ôO
remet en activité le fourneau correspondant, puis on procède au ramonage d*un nouveau groupe.
Hfo 78, Conservation des ohandières sur les bâtiments désannés. — Lorsqu'un bâtiment passe de la position d'armement à celle de réserve ou de désarmement, le personnel mécanicien est conservé à bord après le débarquement du reste de Féquipage, et cela jusqu'à ce que les machines et les chaudières aient été visitées et placées dans le meilleur état possible pour assurer la conservation de ces appareils. Cette opération constitue ce que Ton appelle la mise en réserve de la machine et des chaudières.
Pour placer les chaudières en position de réserve, on commence par procéder au ramonage de la cheminée, des tubes et des courants de flamme, ainsi qu'au nettoyage des fourneaux et des cendriers. Puis» on ouvre les chaudières et on enlève avec soin les dépôts et les incrustations de tous genres existant à rintérieur, en prenant à cet effet toute les précautions énumérées précédemment
Les cheminées doivent être grattées avec soin, puis peintes au minium ou au gris de zinc tant à Tintérieur qu'à Textérieur; elles sont ensuite recouvertes de leur capot, en ayant soin de s'assurer que ces derniers sont parfaitement étanches. Les tuyaux d'échappement sont également recouverts de capots étanches. — Les boites à feu et à fumée, les conduits de fumée et les foyers sont également grattés et peints comme la cheminée; quelquefois, au lieu de la peinture, on se contente de frotter un bouchon gras sur les parois des foyers après qu'elles ont été bien nettoyées.
Les divers robinets des chaudières sont démontés et rodés, s'il y a lieu ; il en est de même des diverses soupapes. Ces organes sont ensuite remontés après avoir été préalablement huilés, ainsi que leurs divers organes de manœuvre. Les divers tuyaux aboutissant aux chaudières sont grattés et miaintenus tels quels extérieurement ; intérieurement ils doivent être parfaitement asséchés \ à cet effet, on enlève une clef de robinet ou l'on casse un joint vers la partie la plus basse des tuyaux pour qu'ils puissent se vider entièrement ; puis. Ton fait au besoin un joint plein sur le parcours des tuyaux établissant la communication entre l'intérieur des chaudières et la mer, afin d'éviter les infiltrations.
On peut même, si on le juge nécessaire, laisser une partie de ces tuyaux démontée, afin que, dans le cas où la fermeture incomplète des robinets laisserait suinter un peu d'eau, cette eau puisse tomber dans la cale sans séjourner dans les tuyaux. Dans le cas où l'on prendrait cette dernière détermination, il faudrait faire un joint plein sur Textrémité du tuyau attenant à la chaudière, à moins qu'il n'existe un obturateur permettant d'empêcher l'air de pénétrer dans le générateur. -« Les autres tuyaux, tels que ceux d'alimentation, de conduite de vapeur, et, en général, tous ceux qui ne communiquent pas avec une prise d'eau, demeurent entièrement montés après qu'ils ont été asséchés et que leurs soupapes ou robinets ont été rodés.
Quand les chaudières sont parfaitement nettoyées et asséchées intérieurement, les soupapes et les robinets rodés et les tuyaux vidés, on procède à leur fermeture. Plusieurs procédés sont actuellement en usage pour empêcher
Toxydation de Tintérieur des générateurs. Ces procédés sont : 1» la fermeture à Tair chaud, connue sous le nom de procédé Rabourdin ; 2* la fermeture à la chaux yiye ; 3* un procédé mixte consistant dans remploi simultané des deux premiers modes de fermeture.
Le procédé Rabourdin consiste à expulser de l'intérieur des chaudières Pair qui s'y trouve, et à le remplacer par de Tacide carbonique. Voici comment on procède pour atteindre ce résultat. Les chaudières étant préparées comme nous Pavons dit plus haut, les divers robinets et soupapes aboutissant à la chaudière étant fermés, leurs organes de manœuvre sont amarés afin que, par inadvertance, on ne puisse les ouvrir. Les trous d^homme et les portes autoclaves sont disposés pour qu'on puisse les fermer simultanément ; et, à cet effet, les tresses sont mises sur les portes après avoir été préalablement enduites de blanc de céruse du de suif. Cela fait, on garnit de charbon de bois et on allume un nombre suffisant de petits réchauds de 60 à 80 centimètres de longueur, et d'une largeur telle qu'ils puissent être introduits par les portes autoclaves. Ces réchauds, au nombre de six ou de huit pour une chaudière à quatre fourneaux, sont introduits par les portes du bas et par celles placées à la hauteur des ciels de fourneau ; on les alimente jusqu'à ce que la température de l'enveloppe ait atteint 60 à 70 degrés. Ces réchauds sont déplacés de temps en temps dans le sens de la longueur de la chaudière, afin que toutes les parties de celle-ci soient également échauffées.
Cette opération nécessite habituellement de trois à quatre heures, et exige la consommation de 5 à 6 kilogrammes de charbon de bois par fourneau, pour les chaudières réglementaires à faces planes. On reconnaît que l'air est suffisamment raréfié et qu'il est remplacé par de l'acide carbonique, lorsque la combustion semble sur le point de cesser. A ce moment, on retire tous les réchauds à la fois, puis l'on ferme simultanément toutes les portes, si l'on dispose d'un nombre d'hommes suffisant. Dans le cas où l'on ne pourrait pas fermer toutes les portes à la fois, on fermerait d'abord celles du bas, puis celles du haut, en retirant les réchauds à mesure, et enfin le trou d'homme. La fermeture des portes doit s'effectuer avec célérité, afin d'emprisonner l'acide carbonique.
Pour effectuer la fermeture des chaudières par le procédé Rabourdin^ il convient de profiter d'une série de beaux jours et d'un temps très-sec ; car, dans ces conditions, l'intérieur des chaudières n'étant pas chargé d'humidité, l'opération s'effectue plus rapidement et la conservation des chaudières est mieux assurée contre la formation de l'oxyde.
Sur les bâtiments en réserve, dont les chaudières sont fermées par ce pro* cédé, on renouvelle l'opération tous les six mois; généralement, les visites s^effectuent au commencement du printemps et au conunencement de l'au-^ tomne.
Le deuxième procédé^ qui tend beaucoup à se répandre aujourd'hui, et qui a d'ailleurs donné d'excellents résultats, consiste à introduire dans la chaudière de petits bassins en tôle, contenant une certaine quantité de chaux vive destinée à absorber l'humidité et à empêcher l'oxydation. Ces petits bassins sont confectionnés de manière à pouvoir être introduits par les trous de sel et les
portes aaloclaves; ils sont au nombre de douze par corps de chaudière de quatre fourneaux, et généralement disposés ainsi qu'il suit : quatre dans les fonds, quatre à la hauteur des ciels de fourneau, et quatre dans le coffre & vapeur ; ils sont suspendus aux entretoises ou aux tirants à Taide de crochets en fort fil de fer. La dépense de chaux vive est de 20'****^- par fourneau.
On profite également d'une série de beaux jours pour introduire les bassins à chaux, et fermer les chaudières après les avoir toutefois bien nettoyées et asséchées. Ce dernier procédé est plus expéditif et moins coûteux que le système Rabourdiny et donne souvent de meilleurs résultats. Quelquefois on emploie simultanément les deux modes de préservation, c'estr-à-dire que les chaudières ayant été traitées comme dans le système Rabourdin^ on y introduit des bassins de chaux vive avant d*en opérer la fermeture.
Dans le but d'assurer la conservation des chaudières sur les bâtiments désarmés, il est de la plus haute importance de suivre les prescriptions énumérées aux numéros 181 ««, du G' Traité, En outre, il sera nécessaire de procéder, aux époques prescrites par les règlements, aux essais à Teau froide. Ainsi que nous Tavons dit au commencement du présent numéro, les résultats de ces essais seront consignés sur un tableau du modèle page 459, et inscrits au journal descriptif et historique de la machine (page 18 et suivante de la partie historique).
Pour les bâtimenU armée, dont les chaudières doivent être prêtes à fonctionner au premier ordre, on emploie avec avantage le procédé suivant :
Après qu'une chaudière a été nettoyée et asséchée, on place dans chacun de ses fourneaux, près de l'entrée du cendrier, un réchaud que l'on peut alimenter avec de la houille; les trous de sel placés au-dessus et à côté des foyers étant fermés, on met, à Tintérieur, de petits réchauds au charbon do bois près des trous de sels du bas. La soupape de sûreté reste ouverte. Lorsqu'on juge que la chaudière ne renferme plus que de l'air sec, les trous de sel du bas sont fermés, et on laisse retomber la soupape de sûreté sur son siège. — Pour empêcher les infiltrations d'eau de pénétrer dans la chaudière, il conviendrait d'installer de petits robinets de purge sur les tuyaux d'alimentation et sur ceux d'extraction.
«• 7S. — 1. BtMis dM maohIaM après l« moata^ ov aprto des répu^liou lapor» taatM. — a. Bntrtttton dM mmahimm avr !•• bâtlBMrta «■ rém&rw «t ééamrwÊém. — 3. Eaircttoa àmm eonémammuru à wmrtmom «t maiam k dnnatr à cem m^pmtélMm M à ImuTu mcotmaoirmm sur !•■ bAtlnaats «a réaarra at 4
N^ 79| Essais des maeliines après le moiita§^ ou après des réparations importantes. — Dès le commencement du montage d'une machine, des ordres ministériels prescrivent d'embarquer deux ou trois mécaniciens sous les ordres d'un officier de vaisseau, pour suivre cette opération.
Que l'appareil ait été construit par Pindustrie, par un arsenal ou par Pusine iVIndrei , le montage ainsi que les premiers essais sont dimgés par Pusine qui
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a fourni la machine \ cette usine est également chargée de l'entretien et de la conservation de l'appareil jusqu'à ce que ce dernier ait été admis en recette.
Le mécanicien embarqué pour suivre le montage, tient un journal sur lequel il note jour par jour les travaux exécutés par les monteurs et les moyens employés par eux ; de plus, il dresse un cahier, dit de montage, sur lequel il relate toutes les données de la machine, les différents repères, ainsi que tous les éléments propres à éclairer le mécanicien appelé plus tard à diriger Tappareil. Sur ce cahier de montage, il mentionne au fur et à mesure de Tavancement des travaux :
l^ Pour le plan de pose, — Les différentes lignes de repère tracées sur ce plan ou sur les faces latérales des carlingues -, le nombre, la disposition, et les dimensions des boulons de fixation soit de la plaque de fondation, soit des pièces fixes, suivant que la machine est montée sur une plaque de fondation ou directement sur les carlingues. Si ces dernières sont en fer, il mentionne s*il y a eu ou non interposition d'une couche de bois entre les carlingues et la face inférieure des pièces fixes ; et dans le cas d'une semblable interposition, la nature et l'épaisseur de la couche du bois interposé.
Un dessin coté devra d'ailleurs accompagner la page sur laquelle ces renseignements seront consignés.
2*^ Pour les pièceê fixes. — Le mode de jonction de ces pièces entre elles et avec les carlingues ou la plaque de fondation suivant le cas ; la nature et l'épaisseur de la couche du mastic interposé ; la position des différents points de repère, leur but et les distances de ces points à ceux auxquels ils se rapportent. Si le montage de ces pièces présente une particularité quelconque, il devra en être fait mention sur le cahier de montage, et un dessin coté sera annexé à ce renseignement.
Il sera également utile d'indiquer les dimensions principales et les poids des différentes pièces fixes, telles que cylindres, bâtis, condenseurs ; les sections des robinets de prise d'eau et de décharge ; le mode de fixation et la disposition des manchons traversant la muraille et servant à la tenue de ces robinets ; la disposition du tube d'étambot, etc.
En un mot, le cahier de montage doit fournir tous les renseignements de nature à éclairer aussi complètement que possible tout mécanicien appelé à remplacer du jour au lendemain celui qui a suivi le montage. A cet effet, des dessins en nombre suffisant devront être joints à ces divers renseignements.
3« Pour les pièces mobiles. — L'agencement des différentes pièces entre elles, principalement pour celles qui sont cachées, les précautions particulières à prendre tant pour leur montage que pour leur démontage ; les points de repère, leur position et leur distance à ceux auxquels ils correspondent; les longueurs d'axe en axe; le genre de garniture des tiroirs, des presse-étoupe.etc. leur mode de serrage, le pas des vis de serrage ou le cône des clavettes ; la nature du métal des divers coussinets.
Si les bagues métalliques des pistons, les barrettes et les garnitures des tiroirs sont garnies d'antifriction, il devra en être fait mention au cahier de montage. Au fur et à mesure de l'embarquement des pièces, et avant leur montage, le mécanicien relèvera ou fera relever les croquis cotés de toutes l'S
pièces tant fixes que mobiles de la machine ; il s'attachera principalement à relever les croquis des pièces qui seront cachées après le montage.
Des dessins, d'après les croquis ainsi relevés, seront ensuite exécutés à Téchelle; et outre les dessins de ces pièces de détail, le mécanicien exécutera ou fera exécuter les dessins d'ensemble des diverses parties de Tappareil.
Si, pendant le cours du montage, le mécanicien remarquait des agencements défectueux, des dispositions fâcheuses de quelques organes, ou des pièces avariées ne présentant pas des garanties suffisantes de solidité, il noterait son opinion sur le cahier de montage et soumettrait ses observations à Tofficier chargé de suivre les travaux de montage.
Tous les dessins dont il est fait mention plus haut, doivent être faits en double expédition : Tune est annexée au cahier de montage et la seconde est remise à la majorité de la flotte où elle est conservée pour former les archives de la machine du bâtiment.
Toutes les semaines, le mécanicien dresse un rapport des travaux exécutés et il le remet à Tofficier chargé du bâtiment, qui le vise et le transmet à la majorité de la flotte.
A partir du jour où le bâtiment prend armement pour essai et que le personnel mécanicien embarqué est suffisant, ce personnel concourt à la propreté et à Tentretien de la machine et des chaudières.
Pendant les essais préliminaires faits pour le compte de l'usine qui a fourni l'appareil, le personnel mécanicien embarqué assiste en spectateur à ces essais, et étudie les précautions particulières à prendre avant et pour la mise en marche, ainsi que les soins spéciaux à donner à l'appareil pendant le fonctionnement. Afin d'être renseigné d'une manière complète, le mécanicien chargé distribue son personnel de façon que chacun des organes soit surveillé ; il fait en outre des rondes fréquentes pendant le fonctionnement, et prend note de tous les faits intéressants qui se sont produits pendant ces essais. Il consigne ses observations sur le journal et sur le cahier de montage.
S'il se produit des avaries, s'il y a lieu de prendre des mesures particulières pour la mise en marche ou pour les stoppages, sll remarque des difficultés graves pour la surveillance ou pour le graissage de certains organes, il rend compte de ses observations à l'officier chargé de la machine et à l'officier en second, et il en prend note sur le journal.
Lors des essais officiels faits en présence de la commission de recette, le mécanicien chargé, tout en étudiant le fonctionnement de la machine, exerce une sorte de contrôle sur la manière dont fonctionne le moteur, principalement si la machine est fournie par Tindustrie. Il fait notamment tenir un compte exact de la dépense de combustible et de matières grasses aux différentes allures. A cet effet, il assiste ou il fait assister l'un de ses honmies au pesage du charbon qui doit être brûlé lors de ces expériences; il fait prendre note toutes les demi-heures ou plus souvent si c'est nécessaire, de la pression aux chaudières, du vide aux condenseurs, de l'ouverture des registres, de la concentration de Teau des chaudières, etc.
Dans ces essais, la commission s'assure que la machine fonctionne sans ûchauffements ni chocs, qu'elle développe ou qu'elle est susceptible de déve-
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lopper toute la puissance qu*on doit en attendre ; qu'il n'existe ni fuites extérieures ni fuites intérieures ; que le vide au condenseur est satisfaisant -, que la dépense de vapeur et de combustible par cheval indiqué n'excède pas la quantité prévue par le marché ; que les dispositions prises, tant pour assurer la surveillance que pour vérifier le graissage, sont satisfaisantes; et que le renversement de marche peut s'effectuer dans un temps n'excédant pas celui stipulé sur le marché. En outre, la machine est mise successivement à différentes allures, et on note dans chaque cas la vitesse du bâtiment, le nombre de tours de la machine, la pression aux chaudières, le vide aux condenseurs. Pouverture des registres et des régulateurs d'injection, la durée de l'introduction; on relève en même temps et simultanément, des diagranmies sur les deux faces des pistons des divers cylindres. Les calculs de ces diagrammes fournissent les puissances développées aux diverses allures.
La marche à toute puissance doit être tenue pendant au moins quatre heures consécutives s'il s'agit d'une machine neuve. La mesure de la vitesse résulte de plusieurs parcours successifs, deux à deux de sens inverses, le long d'une base mesurée.
Dans certains cas, notamment lorsqu'il s'agit d'essayer une machine venant de subir une réparation importante, on s'abstient de faire des essais à outrance, afin de ne pas fatiguer les organes de la machine ; parfois même on se borne h des essais sur place. Dans ces cas, il convient de n'employer que le nombre des chaudières nécessaire pour obtenir le nombre de tours qu'on ne veut pas dépasser, car c'est en agissant ainsi que l'on peut, en rapportant la puissance développée au nombre de mètres carrés de grille employés, en déduire la puissance que Ton obtiendrait si toutes les chaudières avaient été mises en fonction.
Dans les expériences destinées à vérifier le bon état des machines ayant subies de fortes réparations, les commissions s'attachent à s'assurer que toutes les chaudières fonctionnent sans fuites k la pression voulue ; que la machine tourne sans chocs ni échauffements à une vitesse au moins égale à celle qui correspond à la grande vitesse en service ordinaire; et enfin que la puissance obtenue par mètre carré de grille des chaudières employées, est en rapport avec ce qu'on doit attendre de l'appareil expérimenté.
A la suite des essais officiels, et alors que ces essais ont été reconnus satisfaisants par la commission, le mécanicien chargé soumet, s'il y a lieu, ses observations au commandant du bâtiment, qui les transmet au président do la commission s'il le juge opportun. Dans ce cas, la commission ordonne les modifications réclamées, ou fait mentionner au procès-verbal les observations qui lui sembleraient de nature à sauvegarder la responsabilité du mécanicien, en cas d'accident provenant des faits qui lui sont signalés.
A partir de ce moment, le mécanicien chargé prend la responsabilité de l'appareil. Il doit dès lors se conformer aux instructions données aux n** 181 et 182 du G^ traité relatives à l'entretien dos machines et des chaudières.
N^ 79, Entretien des machines sur les bâtiments en réserve ou désarmés. — Si le bâtiment désarme définitivement à la suite
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des essais, l^entretien de la machine et des chaudières incombe à la direction des constructions navales ; mais pendant le désarmement ce travail doit être exécuté par le personnel mécanicien embarqué.
Si le bâtiment est placé dans Tune des catégories de réserve, Tentretien est confié à un personnel mécanicien plus ou moins important, suivant la catégorie. Nous allons examiner successivement les diverses manières d'agir, suivant que le bâtiment est placé dans la r*, la 2* ou la 3* catégorie de réserve.
1'* Catégorie. — Les chaudières sont vidées, nettoyées intérieurement et extérieurement, asséchées, puis fermées avec les joints faits à demeure. Les parties non feutrées et accessibles sont peintes au minium, et aucun objet ne doit être placé au-dessus des chaudières. Le tuyautage reste complètement monté sans joints brisés, sauf le cas où Ton craindrait des infiltrations dans les chaudières; dans cette circonstance on pourrait, soit casser un joint dans les parties basses des tuyaux, soit sortir un tournant de robinet pour laisser écouler dans la cale Peau qui pourrait s'infiltrer.
Les cheminées sont conservées amenées si elles sont à télescope; mais elles doivent être hissées, puis amenées de nouveau tous les quinze jours, afin de s^assurer du bon fonctionnement des appareils de manœuvre. Dans tous les cas elles doivent être recouvertes de leur capot, et la peinture extérieure doit être renouvelée chaque fois que le besoin s'en fait sentir.
Les machines des bâtiments en 1'* catégorie doivent être tenues prêtes à fonctionner au premier ordre; en conséquence, tous les joints sont faits à demeure.
A la suite d'un fonctionnement, les différents récipients, tels que condenseurs, bâches, corps de pompe, etc., 'sont ouverts, asséchés puis refermés. Les cylindres sont également ouverts, asséchés et huilés ; les pistons visités, puis remontés en réglant le serrage des garnitures métalliques. Les plateaux des cylindres sont ensuite remontés d'une façon définitive, sauf les bouchons de visite qu'on laisse le plus habituellement enlevés, afin de faciliter l'entretien de l'intérieur des cylindres. Le montage de ces bouchons ne demande d'ailleurs que très-peu de temps. Les bottes & tiroirs sont également ouvertes et asséchées ; les glaces des cylindres et les barrettes sont huilées, puis le tout est remonté à demeure. Toutefois, si les portes de visite des tiroirs sont de petites dimensions, et que leur remontage ne nécessite que quelques heures, il sera préférable de conserver ces bottes ouvertes pour faciliter Tentretien des parties frottantes. Tous les coussinets sont visités successivement, réparés s*il y a lieu, huilés, puis remontés avec le serrage réglé comme pour le fonctionnement.
Les visites effectuées, aucun démontage nécessitant un travail de plus de vingt-quatre heures, ne doit être entrepris sans l'autorisation du Préfet maritime.
Tous les trois mois, ou plus souvent si on le juge nécessaire, on s'assure, par le fonctionnement de la machine sous vapeur, que toutes les pièces de l'appareil et tous les joints sont en bon état. Tous les jours la machine doit être manœuvrée à la main à l'aide du vireur ;
on lui fait faire un quart ou un tiers de tour, en ayant soin que les mêmes portages ne se reproduisent pas. La mise en train, les valves de vapeur, les organes dUnjection sont manœuvres tous les deux ou trois jours. Les soupapes, les robinets (sauf les robinets de sûreté des prises d'eau), Tembrayage et le frein sont manœuvres au moins une fois par semaine. Si Thélice est amovible, elle est maintenue en place ; mais, tous les mois, elle est remontée, puis amenée afin de s'assurer que Tappareil se meut sans obstacle dans ses coulisses.
Les parties intérieures des cylindres et des tiroirs, les glissières, les coussinets, les articulations, les pièces polies et les filets des écrous susceptibles d'être démontés sont entretei^us légèrement huilés.
Les bâtiments en V* catégorie, avec coque en fer, passent au bassin tous les six mois, et ceux en bois tous les ans; le mécanicien doit profiter de cette circonstance pour visiter les coussinets de Thélice, visiter et changer, sMl y a lieu, la garniture du presse-éloupe arrière, visiter les crépines et les prises d'eau, et rôder ces dernières s'il est nécessaire. Les dates de ces opérations doivent être consignées sur le journal de la machine et sur le journal historique.
Toutes les réparations courantes doivent être faites par le personnel du bâtiment, aidé, au besoin, de Tatelier central de la réserve, si le bâtiment ne dispose pas de moyens suffisants pour les exécuter avec ses propres ressources. Ce n'est que dans le cas de réparations importantes, et qui ne pourraient être exécutées même avec les ressources de Tatelier central, que les bâtiments doivent avoir recours aux ateliers des constructions navales.
Cette règle est applicable non-seulement aux bâtiments en réserve, mais aussi aux bâtiments armés qui disposent d'un personnel plus nombreux.
Il va de soi que les machines auxiliaires que peut posséder le bâtiment, sont traitées de la même manière que la machine principale ; c'est-à-dire que ces machines doivent être prêtes à fonctionner au premier ordre, et qu'on s'assure du bon état de leurs organes par le fonctionnement sous vapeur, chaque fois que l'on fait subir cette opération à la machine principale.
La cale doit être tenue constamment sèche et aérée. Si le bâtiment fait un peu d'eau, elle doit être localisée, autant que possible, en établissant au besoin des petits batardeaux pour l'empêcher de se répandre, et cette eau est épongée chaque jour. Afin de faciliter la surveillance et l'aérage de la cale, il conviendra d'enlever un certain nombre des feuilles du parquet de chauffe , toutes celles d'un même bord, par exemple; mais, afin d'éviter les accidents, il sera prudent d'établir un barrage à l'aide d'une filière. Toutes les semaines on enlève les feuilles de parquet qui étaient en place la semaine précédente, et vice versa,
A bord des bâtiments de la 1'* catégorie, le plein des soutes à charbon est fait; tous les approvisionnements et les rechanges sont à bord. Les pièces de rechange doivent être placées & l'abri de l'humidité, et doivent être visitées de temps en temps ; les pièces polies, en fer ou en acier, telles que les tiges de pistons et de tiroirs, les garnitures métalliques des pistons, les ressorts en acier pour cylindres, etc., etc., sont peintes avec un mélange de suif et de blanc de céruse ; et, tous les six mois au moins, cet enduit est renouvelé. Les
clapets en caoutchouc sont conservés à l'abri de la chaleur et de la lumière ; il convient même de les conserver dans une caisse pleine d*eau que Ton renouvelle tous les quinze jours. Cette dernière mesure est réglementaire.
2* et 3* catégorie, — Les bâtiments placés dans ces catégories doivent avoir leurs machines en bon état, mais non prêtes à fonctionner au. premier ordre. Avant qu'un navire soit admis dans l'une ou l'autre de ces catégories, il est procédé à des essais en présence d'une commission nommée par le Préfet maritime, et de laquelle fait toujours partie le commandant de la réserve, assisté du mécanicien principal du bâtiment central.
Lorsque ces essais sont reconnus satisfaisants, le Ministre en est avisé, et il indique la catégorie dans laquelle le bâtiment doit être placé.
Que le navire arrive de campagne, ou qu'il vienne d'être armé en essai, le personnel mécanicien embarqué est maintenu à bord pendant un mois au moins après le désarmement du bâtiment, à l'effet d'effectuer les nettoyages et les visites prescrites par les règlements, pour la mise en réserve de la machine et des chaudières.
Voici le résumé succinct des opérations à effectuer pour la mise en réserve : Chaudières. — Les chaudières sont vidées, asséchées, puis parfaitement nettoyées intérieurement et extérieurement, les incrustations et les dépôts de tous genres sont soigneusement enlevés. Cela fait, les chaudières sont fermées par l'un des procédés indiqués aun^TSs. Les parties non feutrées et accessibles sont peintes au minium ou au gris de zinc.
Les cheminées sont grattées avec soin et peintes au minium ou au gris de zinc, tant à l'intérieur qu'àrextérieur; elles sont recouvertes de capots étanches, ainsi que les tuyaux d'échappement.
Avant la fermeture des chaudières, les différents robinets et les soupapes sont rodés s'il est nécessaire, et leurs organes de manœuvre sont visités et huilés.
Le tuyautage de vapeur reste totalement monté avec les joints faits à demeure. En prévision des infiltrations d'eau dans les chaudières, un joint au moins, de chaque tuyau d'eau est brisé pour laisser écouler dans la cale l'eau qui pourrait ainsi suinter-, ou bien on prend la précaution de faire un joint plein sur le parcours du tuyau. Dans ce dernier cas, le mécanicien indique par un repère la position de ce joint plein et il en prend note sur un cahier destiné à rester entre les mains de ses successeurs.
Machine. Les différents organes de la machine sont visités, nettoyés avec soin puis remontés.
Les bouchons et les plateaux des cylindres, ainsi que les portes des tiroirs, des bâches, et des condenseurs ont leurs joints faits à blanc, avec une garniture de toile huilée et parfois même, on conserve ces récipients ouverts s^n de faciliter l'entretien intérieur.
Toutes les garnitures en chanvre et en coton des presse-étoupe et des pistons des différentes pompes, sont enlevées et remplacées par des tresses en coton huilées. Ces garnitures provisoires ne sont pas serrées.
Les garnitures ainsi enlevées sont étiquetées après avoir été complétées, s'il y a lieu, et sont conservées en magasin.
Les clapets en caoutchouc sont démontés et conservés à Tabri de la chaleur et de la lumière; une instruction ministérielle récente, enjoint de les placer dans une caisse en tôle zinguée contenant de Teau que Ton changera tous les quinze jours.
LUntérieur des bâches et des condenseurs (si ces derniers sont à mélange) sont grattés avec soin, puis peints au minium. Si les condenseurs sont à surface, les tubes sont sortis, nettoyés avec soin, puis remontés.
Un des joints de chaque tuyau d'injection ou de prise d'eau des pompes de circulation est démonté, afin que les suintements d'eau puissent s'écouler dans la cale. Les mêmes précautions sont prises à l'égard de tous les tuyaux susceptibles de laisser pénétrer Teau dans une partie quelconque de la machine. Tous les autres tuyaux restent complètement montés après avoir été asséchés.
Si les tuyaux de décharge débouchent au-dessus de la flottaison, ces tuyaux sont tamponnés extérieurement puis calfafés, la même mesure est prise à l'égard des tuyaux de décharge accidentelle et des tuyaux de refoulement des pompes de cale.
Si les tuyaux de décharge débouchent au-dessous de la flottaison, comme cela a lieu dans la plupart des machines, on prend toute les précautions possibles pour empêcher les suintements et prévenir Tintroduction de Teau dans les bâches.
Tous les coussinets, les articulations, les divers joints de la ligne d'arbre sont démontés, visités, huilés, puis remontés.
Le résultat de ces différentes visites doit être consigné sur le journal et sur le registre descriptif de la machine.
Toutes les opérations ci-dessus indiquées ayant été effectuées, et tous les organes ayant été mis en bon état, la machine est placée dans la position dite de réserve, et il ne reste plus dès lors qu'à l'entretenir dans cette position,
A cet effet: les cylindres sont visités tous les six mois et maintenus asséchés et huilés. Les garnitures métalliques des pistons sont démontées aux mêmes époques, huilées et remises en place. Il en est de même des tiroirs de distribution et des organes de détente.
Toutes les pièces polies de la machine, les articulations, les coussinets, les ressorts et les filets des écrous susceptibles d'être démontés sont entretenus à l'huile. Les joues des divers coussinets et celles des colliers d'excentriques sont garnis de petites tresses légèrement huilées, afin d'empêcher l'introduction de corps étrangers. Pour le même motif, les lumières de graissage sont tamponnées, soit avec un petit bouchon de bois ou de métal, soit avec du coton.
Les hélices restent en place ; sur les bâtiments qui ont un puits, l'hélice doit être hissée, puis amenée au moins une fois tous les quatre mois.
Tous les huit jours au moins, la machine est mise en mouvement à l'aide du vireur, puis arrêtée après avoir fait un quart de tour environ, en ayant soin que les mêmes portages ne se reproduisent pas. Une fois par mois on fait faire à la machine, un peu plus d'un tour complet.
Les parties intérieures et cachées de la machine doivent être visitées successivement, de telle sorte que la visite complète de l'appareil ait eu lieu dans l'espace de six mois.
Suivre par ailleurs les instructions données aux n** 181 et 182 du G*. Traité^ notamment en ce qui concerne Pentretien delà peinture, du calfatage au-dessus de la machine et des chaudières, et la propreté des cales.
Les différentes machines auxiliaires doivent naturellement être traitées delà même manière que la machine principale, les visites successives des différents organes de ces machines doivent être faites de manière que la visite complète ait eu lieu dans six mois.
N^ 79, Entretien des csondensears à. sarfa^se et soins à donner à. ee» appareils et à. leurs aisceasoires sur les bAtiments en réserve et désarmés. — De la propreté des tubes des condenseurs à surface, dépend un meilleur rendement de la machine et une plus longue durée des chaudières etdes différentes parties du condenseur. Nous savons en effet (n* 49 , «, ,) que la conductibilité diminue rapidement avec Faccroissement de Tépaisseur des dépôts graisseux qui se forment sur les tubes. De plus, Taccumulation des corps gras dans le condenseur produit, à la longue, la détérioration et Tusure des tubes, en même temps qu'elle est susceptible de paralyser le fonctionnement des clapets et même de décomposer ces derniers qui sont tous en caoutchouc. Il y a par suite, un grand intérêt à maintenir propre Tintérieur des condenseurs.
Dans les premières machines munies de condenseurs à surface, le graissage des cylindres se faisait au suif; mais actuellement, le suif est supprimé, et Phuile seule est employée.
Quel que soit le corps gras qui recouvre les tubes, il est nécessaire de procéder au nettoyage intérieur des condenseurs aussi souvent que le permettent les circonstances de la navigation. Nous avons indiqué au n» 75i, les divers moyens mis en usage pour effectuer ces nettoyages en cours de navigation.
Lors d^n désarmement complet ou lors de la mise en réserve d^un bâtiment pourvu de condenseurs à surface, il conviendra d'effectuer à fond le nettoyage intérieur de ces appareils. A cet effet, après avoir procédé au nettoyage à la vapeur comme il est dit au n<> 75„ qui permet d'extraire la plus grande partie des graisses, on sortira successivement les tubes, en procédant par rangées verticales, de manière qu'un homme puisse s'introduire pour nettoyer les faces latérales intérieures et les plaques de tête, en même temps que l'on nettoyera parfaitement, tant intérieurement qu'extérieurement, tous les tubes
Dans ce nettoyage, il faudra prendre la précaution de ne pas enlever Tétain ; on emploiera avec avantage, des brosses trempées dans une dissolution de potasse ; puis après ce lavage les tubes seront passés dans de l'eau douce. Pour faciliter le remontage, il conviendra de repérer les tubes avec les plaques de tête avant d'en effectuer le démontage.
Le nettoyage à fond, dont nous venons de parler, n'ayant besoin d'être effectué qu'une fois pour toutes, pendant le temps que le bâtiment restera en réserve ou désarmé, les tubes pourront être remontés d'une façon définitive après leur nettoyage, mais en s'abstenant de refaire les joints des tubes avec les plaques de tête principalement si ces joints sont faits au moyen de plaques en caout-
chouc, comme sur les fig. 18 et 19, p/. VI. Si l'étanchéité des tubes est obtenue au moyen de petits presse-étoupe, comme sur les /i^. 1 6 et 1 7 de la môme planche, on pourra refaire ces presse-étoupe au fur et à mesure du remontage, car leur confection nécessiterait un temps très-long qui pourrait retarder l'armement. Les plaques de caoutchouc sont conservées de la même manière que les clapets des diverses pompes (n- 79i « %)-
Les bâches à eau douce, celles à eau salée et les coquilles sont asséchées, grattées puis peintes au minium ou au gris de zinc.
Si les pompes de circulation sont des pompes ordinaires mues par la machine, elles présentent dans ce cas les mêmes dispositions que les pompes à air, et sont traitées de la môme manière (n* 79| «, ,) que ces dernières.
Si les pompes de circulation sont des pompes centrifuges, elles sont démontées, visitées, asséchées, puis remontées, avec les joints faits à blanc pour faciliter Tentretien intérieur.
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N^ 80| Modllloatioiis apportées aux appareils à. plonf^ur*
— L'appareil à plongeur du système Rouquayrol-Denayrouzej dont la description est donnée d'une manière complète au n« 483, du G** Traité^ a subi depuis quelque temps des modifications qui ont beaucoup contribué à étendre l'emploi de ce système de scaphandre. Les modifications les plus importantes consistent dans la suppres^on du pincenez et du ferme-bouche, et dans l'adoption d'un appareil acoustique permettant de converser de la surface avec le plongeur.
Le vêtement actuel des scaphandres Rauquayrol-Denayrouze diffère peu de celui employé par M, Cabirol (n* 183| du G*. Traiié), Il se compose de deux épaisseurs de toile entre lesquelles se trouve logée une épaisseur de caoutchouc en feuille ; les parties les plus susceptibles de s*user telles que les pieds, les coudes, Tentre-jambes, les genoux et les aisselles sont renforcées d*une épaisseur de même étoffe, qui se trouve double en tous ces points. Le tissu extérieur a été croisé de manière à résister plus longtemps.
Le casque, dont le volume est à peu près celui du casque Cabirol, est moins haut et plus large que ce dernier, ce qui donne une plus grande aisance aiu mouvements de la tête du plongeur; de plus, les verres du nouveau casque sont tous ronds, plats et de grande dimension; leur épaisseur est de 12*", et le verre supérieur seul est protégé par un grillage mobile. Il a été reconnu en effet, que ce dernier verre était le seul réellement exposé à des chocs assez violents pour en déterminer la rupture, et que le grillage empêchait parfois le plongeur de bien distinguer les objets.
La jonction du vêtement avec le casque ne comporte qu'un seul joint. La collerette en caoutchouc formée par le rebord supérieur du costume, se trouye fortement pressée par quatre boulons, entre deux brides à surface plane du casque et de la pèlerine ; les faces en regard de ces brides sont garnies de ron^ délies en caoutchouc d'un centimètre d*épaisseur, et c*est entre ces dernières que Tient se loger la collerette du vêtement.
La soupape de sortie d*air est disposée de la même façon que celle des scaphandres Cabirol, mais elle offire cette particularité que le prolongement de sa tige traverse la paroi intérieure du casque et permet au plongeur de rouvrir en appuyant légèrement avec sa tète, pour le cas où il se sentirait gêné par Tezcès d*air. La facilité de manœuvre de cette soupape avec la tête, constitue un véritable progrès, car le plongeur ne se trouve pas dans Tobligation d'interrompre son travail pour manœuvrer cet organe.
Dans les premiers appareils Rouquayrol-Denayrouze^ le plongeur portait sur le dos un réservoir d'air, en forte tôle, dans lequel venaient aboutir les tuyaux de refoulement d'air de la pompe. Cet appareil, dont la description est d'ailleurs donnée au n^ 183, du G*. Traité^ était encombrant etgênait beaucoup les mouvements du plongeur. Dans le nouvel appareil de ces constructeurs, le réservoir d'air est conservé dans le voisinage de la pompe avec laquelle il communique par deux tuyaux en caoutchouc servant au refoulement de l'air. Le réservoir d'air se compose d'une botte cylindrique en forte tôle, essayé à 12 atmosphères; il porte à sa partie supérieure un manomètre, gradué en mètres d'eau, qui sert à régler l'allure de la pompe d'après la profondeur à laquelle travaille le plongeur. Un robinet purgeur est placé à la partie inférieure pour l'évacuation de Teau qui a pu être entraînée pendant le fonctionnement de la pompe. Chacune des deux tubulures qui donnent accès à l'air refoulé par la pompe, est munie d'un clapet qui a pour but de s'opposer à la sortie de l'air du réservoir, dans le cas d'une rupture des tuyaux ou d'un arrêt momentané de la pompe.
La nouvelle pompe diffère très-peu de celle employée avec les anciens appareils des mêmes constructeurs. Elle se compose de deux cylindres mobiles dont les pistons sont pourvus de garnitures en cuir qui font joint hydraulique ; ces pistons portent, à leur centre, une soupape d'aspiration d'air s'ouvrant de dessous en dessus. Dans les anciennes pompes (fig. 246 du G*. Traité) y chacun des cylindres portait à sa partie supérieure une bâche d'air, avec tubulure pour le tuyau de refoulement; sur les nouvelles pompes, ces bâches ont été supprimées et remplacées par une petite boite en bronze de forme cylindrique, dans laquelle se trouve un clapet de refoulement. La course de ce clapet est limitée par une vis faisant office de butoir, et vers son sonunet se trouve une tubulure où se fixe le tuyau conduisant l'air refoulé dans le réservoir.
D'un autre côté, chaque cylindre porte, à sa partie supérieure, un godet à robinet destiné à introduire de Peau au-dessus des pistons, lorsque la pompe est mise en action.
Les souliers sont comme ceux employés avec tous les autres genres de scaphandres, c'est-èniire en cuir très-fort avec semelles en plomb ; mais afinde préserver le bout du soulier, cette partie est recouverte, dans les nouveaux appareils, par
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un sabot en bronze qui la protège sur une longueur d'environ 10 centimètres.
L'appareil acoustique, dont est actuellement pourvu le nouveau scaphandre Rauquayrol^Denayrouse^ comporte les parties suivantes :
1* Un tube acoustique en caoutchouc avec garniture métallique en hélice dans rintérieur; Tune des extrémités de ce tube porte un pavillon comme dans les porte-voix ordinaires, et l'autre un raccord qui vient se visser sur une petite tubulure placée au sommet du casque.
2« Une plaque métallique de l" d'épaisseur et d'environ 5 décimètres carrés de surface, rivée et soudée à l'intérieur du casque, en regard de la tubulure sur laquelle se visse le tube acoustique. Le but de cette plaque est de répercuter par ses vibrations, les sons produits à l'extrémité libre du tube, et aussi d'isoler complètement l'intérieur du casque, afin d'empêcher l'air refoulé dans le vêtement de s'échapper par ce tube.
Il est indispensable de prendre certaines précautions pour se faire entendre distinctement du plongeur, car le bourdonnement occasionné par l'arrivée et la sortie de l'air du vêtement, empêche le plongeur de percevoir les sons répercutés par la plaque métallique. Lorsqu'on veut adresser une question au plongeur, la personne placée à la surface et qui tient à la main l'embouchure du porte-voix, ainsi que la corde des signaux, l'informe, à l'aide d'un signal convenu fait au moyen de cette dernière corde, qu'elle va lui adresser la parole. Dès que le plongeur a répondu par un signal conventionnel qu'il a compris cette demande, on fait momentanément arrêter la manœuvre de la pompe, ou du moins, on fait pomper plus lentement, en même temps que le plongeur de son côté comprime le ressort de la soupape d'échappement d'air. Ces manœuvres ont pour but de faire cesser, pendant un moment, le bourdonnement occasionné par la sortie de l'air.
Pour parler dans le porte-voix, il faut maintenir la bouche à quelques centimètres de l'embouchure et articuler très-distinctement, et d'une voix d'autant plus forte que le plongeur est plus profondément immergé. A une profondeur de 12 à 15 mètres, le plongeur perçoit assez distinctement les paroles qui lui sont adressées, s'il a pris les précautions ci-dessus indiquées, mais les sons deviennent moins intelligibles à mesure que la profondeur augmente.
De son côté, il suffit au plongeur de parler distinctement, d'une voix forte et en accentuant chaque syllabe, pour que la personne placée à la surface, per^ çoive les réponses en appliquant l'cfreille à l'embouchure du porte- voix. Les paroles du plongeur s'entendent très-bien même à une profondeur supérieure à 15 mètres.
L'appareil acoustique est appelé à rendre de très-grands services, d'autant plus que cet appareil peut presque toujours être employé dans les travaux que les marins peuvent avoir à exécuter. ^ Les signaux conventionnels dont on a fait usage jusqu'à ces derniers temps sont en très-petit nombre ; et le plongeur est, la plupart du temps, obligé de remonter à lasurface soit pour prendre un outil, soit pour donner des explications sur ce qu'il a vu et prendre des ordres pour l'exécution des travaux à exécuter ; ce qui fait perdre un temps considérable* Le porte-voix remédie à cet inconvénient. Son installation est d'ailleurs possible, quelque soit le système de scaphandre.
Relativement aux soins à prendre pour la conservation de l'appareil, il convient de suivre les instructions ci-dessous :
Lorsqu'on a fini de se servir du scaphandre, on dévisse tous les tuyaux et on les fait sécher à Tombre dans un lieu aéré avant de les ramasser. Le vêtement proprement dit doit être traité de la même manière; il serait bon d'ailleurs, si Tappareil a servi dans Teau de mer, de le passer préalablement à ]*eau douce avant de le mettre au sec. — Les objets en caoutchouc doivent être ramassés dans un lieu sec et aéré et dont la température ne soit jamais trop élevée, car le caoutchouc se détériore à la chaleur.
Si le vêtement s'est durci, comme cela arrive fréquemment lorsqu'il reste longtemps sans être employé, il convient de lui randre sa souplesse avant d'en faire usage, en le plaçant dans un milieu dont la température soit de 40* à 50«, ou en le plongeant dans de l'eau portée à cette température.
Les vêtements de laine ne doivent également être ramassés que lorsqu'ils sont bien secs, il est bon d'ailleurs de les exposer à l'air de temps en temps en profitant naturellement d'un beau jour pour cette exposition.
Quant à la pompe, il sera nécessaire de la démonter et de l'essuyer dès qu'on aura fini de s'en servir -, les pièces en bronze seront essuyées à sec et celles en fer ou en acier seront conservées légèrement huilées. Les cuirs des pistons seront graissés de temps en temps à l'huile de poisson de façon à leur conserver leur souplesse. Si, au moment de s'en servir, les cuirs des pistons étaient trop durs, on les ramollirait en les démontant et en les frottant soit avec du suif propre soit avec de l'huile de poisson.
N» 80, Combufitious spontanées du charbon dans les soutes. — Les causes des combustions spontanées sont attribuées au développement de chaleur qui se produit, par le fait des modifications chimiques qu'éprouvent certaines substances contenues dans le charbon, sous PinQuence de l'oxygène de Pair. Les pyrites de fer et de cuivre sont celles de ces substances qui sont les plus connues. L'oxydation de ces pyrites par le fait de l'humidité, peut donner lieu à un dégagement de chaleur assez intense pour produire l'ignition.
D'autre part, les charbons fHables laissent échapper dans la soute, en se brisant, un gaz hydrogène carboné, qui diffère peu du gaz d'éclairage et qui est susceptible de s'enflammer k l'approche d'une lumière. — De leur côté, les charbons peu friables, mais très-poreux, ont la propriété d'absorber un grand volume d'oxygène, ce qui occasionne un dégagement de chaleur d'autant plus grand que la quantité de ce gaz absorbé est plus considérable. L'oxydation s'accélérant à mesure que la chaleur s'accumule, l'action chimique agit si énergiquement que le charbon peut s'échauffer au point d'entrer en ignition.
Le bris du charbon pendant son embarquement et son arrimage, favorise également l'absorption de l'oxygène et augmente naturellement la tendance à réchauffement.
Les statistiques enregistrent chaque année, un nombre considérable d*incen-
dies survenus sur les navires, et principalement sur les bâtiments à vapeur ou sur les bâtiments à voiles chargés de charbon. Ces incendies prennent habituellement naissance dans la masse du charbon, ils sont beaucoup plus fréquents dans les parages des tropiques que dans les pays froids ou tempérés. Les chances de combustions spontanées croissent avec la durée du séjour du charbon à bord et avec son état de division; en d'autres termes, plus le charbon est menu plus il est susceptible d'entrer en ignition ; elles croissent également avec l'état d'humidité lors de l'embarquement.
Certains ingénieurs conseillent d*aérer fréquemment les soutes en y établissant un courant d'air par des temps secs. Mais il a été reconnu que dans les pays chauds, une ventilation môme énergique, est insuffisante pour empêcher d'une manière complète réchauffement dans la masse d*un charbon réduit en poussière, car cette ventilation ne peut avoir un effet de refroidissement suffisant. La circulation ne peut être que bien faible dans la masse d'un charbon menu, et le développement de la chaleur serait encore favorisé par le supplément d'oxygène amené par la ventilation.
Diverses commissions constituées en Angleterre, pour étudier les moyens propres à conjurer les accidents qui nous occupent, sont opposées à la ventilation des soutes ou des cales remplies de charbon. L'expérience semble prouver, en effet, que plus les soutes k charbon ou les cales de chargement sont ventilées, et plus les combustions spontanées sont fréquentes.
L'aération des soutes par le haut, mais sans courant d'air, favorise le dégagement du grisou (n* 199^ du G** Traité) \ ce procédé peut être employé dans le cas où le charbon est embarqué directement au sortir de la mine, avant qu'il ait eu le temps de se débarrasser de ce gaz. On évite ainsi les explosions qui se produisent parfois dans les soutes, et qui proviennent de l'inflammation du gaz hydrogène carboné qui se dégage du charbon et se mélange ^vec l'air.
Nous avons indiqué au n» 199, du G* Traité, les moyens à employer pour prévenir et combattre les combustions spontanées.
N^ 80s Appareils divers pour combattre l'Incendie. — Outre
les moyens indiqués au n° 199» du G** Traité^ plusieurs ingénieurs ont récemment proposé, et fait accepter divers appareils propres à éteindre les incendies. La plupart de ces appareils sont basés sur le même principe, lequel consiste à chasser Pair du foyer d'incendie ou du moins à ^n empêcher le re. nouvellement, et à remplacer ce gaz par de l'acide carbonique. Nous allons examiner succinctement, parmi les divers appareils proposés, ceux qui nous semblent le plus recommandables.
M. Daniel J. Uowes à imaginé un appareil propre non-seulement à éteindre les incendies déclarés à bord, mais encore à découvrir tout foyer d'incendie prêt à se développer. — Cet appareil se compose d'un système de tubes ouverts à leurs extrémités et rayonnant dans les diverses parties du bâtiment, notamment dans les soutes et les cales de chargement. Cet appareil tubulaire est relié à une machine soufflante qui, en temps ordinaire, sert à la ventilation en expulsant l'air chaud et les gaz dangereux capables d'occasionner des combustions spontanées. Cette machine soufflante communique avec un réservoir
en forte tôle conteDant de Pacîde carbonique fortement comprimé. Si un foyer de combustion existe en un point quelconque du parcours de Tappareil tubulaire, Pair aspiré par la machine soufflante répand une odeur de fumée qui donne Téveil, et avec un peu d'attention on ne tarde pas à découvrir le point attaqué. En général, un incendie ne se déclare pas tout de suite avec une grande intensité, et s^il est pris à ses débuts, les conséquences ne sont pas graves; aussi Tappareil de M. Daniel J. Howe$ ne fournirait-il que ce seul résultat, qu'il n*en constituerait pas moins un appareil précieux.
Dès qu'on reconnaît un commencement d'incendie, la communication entre la machine soufflante et le réservoir d'acide carbonique doit être établi, en môme temps que Texpulsion de l'air est arrêtée ; puis on ferme toutes les issues pouvant donner accès à l'air dans le lieu attaqué, et l'action de la machine est employée à refouler de Tacide carbonique dans cet endroit. L'air cessant de fournir son oxygène et le milieu se remplissant d'acide carbonique, Pincendie ne tarde pas à s'éteindre.
MM. Carlier^ docteur médecin, et Claude Vignon, général du génie, se sont fût breveter en 1862 pour un extincteur basé sur le même principe que le précédent.
Ainsi que nous l'avons dit précédemment, l'incendie ne se déclare généralement que sur une très-petite échelle, et il ne se développe le plus ordinairement que parce que Ton n'a pas immédiatement sous la main les moyens propres à réteindre, ou parce que le lieu où il a pris naissance n'est pas facilement accessible eu égard aux appareils dont on dispose.
Dans le but de remédier à ce grave inconvénient, MM. Carlier et Vigrum ont imaginé de condenser de Tacide carbonique dans l'eau en la comprimant à une forte pression. Or, l'eau absorbe 1,5 de son volume d'acide carbonique par atmosphère, on conçoit alors que si Ton projette cette eau sur le théâtre de l'incendie, l'acide carbonique se dégage et prend la place de l'air, en même temps que l'eau refroidit le corps en combustion. Par le fait de ces deux effets combinés, l'incendie est promptement éteint.
Afin d'éviter la déperdition du gaz, lorsque les appareils restent longtemps chargés, l'acide carbonique comprimé est mis dans un vase distinct de celui qui contient l'eau, et l'ouverture d'un robinet permet de mettre, au moment voulu, les deux substances en contact. Une manche h. incendie est vissée sur une tubulure portée par le vase contenant l'eau ; et lors de l'ouverture du robinet placé entre les deux récipients, l'acide carbonique se dégage spontanément en se détendant, traverse le liquide, se mélange avec lui et se trouve projeté sur le foyer d'incendie par la pression qui existe dans le vase où il a été comprimé.
Le lieutenant américain Barber propose le moyen suivant pour combattre les incendies à bord : Établir dans un endroit convenable du bâtiment un ou plusieurs récipients de 0",90 à 1 mètre de long sur 0",30 de large, d'une contenance de kk k 50 kilog. d'acide carbonique à l'état liquide. Faire partir, du sommet des récipients, un tuyau en fer courant dans toute la longueur du navire; faire embrancher sur ce tuyau principal, à angle droit et à des distances déterminées par les aménagements du navire, d'autres tuyaux dont les extré-
mités viendront aboutir au fond des diverses soutes ou des cales. Placer un robinet sur le tuyau principal et sur chacun des embranchements, de façon à pouvoir établir la communication de n'importe quel endroit avec le récipient d'acide carbonique — Il est bien entendu que les appareils de manœuvre des robinets des tuyaux spéciaux doivent être placés dans un lieu bien accessible, sur le pont par exemple.
Les choses étant ainsi disposées, si Ton a le feu à bord, dans une partie quelconque du navire, il suffira, pour l'éteindre, d'ouvrir le robinet du récipient et celui du tuyau correspondant au lieu où le danger est signalé, en môme temps qu'on fermera les écoutilles, et toutes les autres ouvertures de l'endroit où règne le feu. L'acide carbonique qui a été soumis à une très-forte pression pour se liquéfier, se détend pour remplir les tuyaux à l'état gazeux, et à cause de sa densité (1,5 par rapport à l'air), il tombe au fond de la soute et la remplit en commençant par le bas, sans se mêler à l'air qui s'échappe dans le haut par les fissures qui existent toujours malgré la fermeture des écoutilles. D'ailleurs, l'oxygène de l'air emprisonné serait bientôt absorbé par la combustion et transformé & son tour en acide carbonique. Ce dernier gaz ne pouvant entretenir la combustion, le feu s'éteindrait.
moyens de faire couler le bAtiment. — A la suite de la terrible catastrophe du Magenta, où le feu s'est déclaré subitement, et s'est surtout propagé d'une manière très-rapide, des ordres ministériels ont prescrit de pourvoir tous les navires de guerre d'une disposition permettant de couler le bâtiment en peu de temps, pour le cas où l'incendie prendrait spontanément, comme sur le Magenta, des proportions telles, que les moyens dont on dispose seraient impuissants pour s'en rendre maître.
La disposition qui a été généralement adoptée sur les cuirassés consiste dans l'application, sur les tuyaux d'injection ou sur les tuyaux d'aspiration des pompes de circulation, d'une forte tubulure munie d'un gros robinet débouchant dans la cale. Les dimensions de cette tubulure et du robinet sont les mêmes que celles de la prise d'eau sur laquelle ils sont appliqués. Le robinet débouchant dans la cale n'étant appelé à servir que dans le cas extrême où il y aurait nécessité de faire couler le navire, est muni d'une forte bride de sûreté à laquelle la clef doit être amarrée pour prévenir tout mécompte.
Dans le cas où le commandant donnerait l'ordre de couler le navire, il suffirait d'ouvrir simultanément les prises d'eau d'injection, ou d'aspiration de la pompe de circulation (suivant le cas), et le gros robinet dont il vient d'être parlé. D'après le nombre, la section des robinets et le tonnage des navires de guerre, vingt à vingt-cinq minutes suffiraient pour faire couler un bâtiment.
Appareil respiratoire Oalibert* — L'appareil respiratoire Gaîibert est destiné à fournir pendant un temps notable, et sans le secours d'aucune pompe, de l'air à un homme engagé dans un milieu asphyxiant. Cet appareil a une grande analogie avec l'appareil respiratoire Rouquayrol-Denayrouxe dont la description est donnée au n» 183, du G'^ Traité; mais il est beaucoup moins compliqué, moins lourd, moins coûteux, et surtout, il peut être disposé à ser^ vir dans un temps très-court.
PI. VIU
Fig. 29, L^appareil Galihert est représenté par la fig. 29, pi VIII. Il se compose d'un réservoir A (d'une contenance de 110 litres environ), formé de deux épaisseurs de toile entre lesquelles se trouve logée une épaisseur de caoutchouc en feuille. Ce réservoir est rempli d'air au moyen d'un grand soufflet à main dans le genre de ceux employés par les bouchers, et une minute suffit pour en faire le plein.
Le réservoir A est porté sur le dos de l'opérateur au moyen de deux bretelles 1 et fixé de plus à la taille par la ceinture 2 ; cette ceinture sert en même temps de ceinture de sauvetage. Deux tubes en caoutchouc a et h partant du réservoir, aboutissent à une pièce en corne que l'opérateur maintient dans la bouche par une légère pression des dents et une fermeture complète des lèvres. Un pince-nez oblige l'opérateur à ne respirer que par la bouche ; cette opération doit se faire le plus lentement possible.
A l'aspiration, l'air arrive du réservoir par les deux tubes a et ^ et y retourne par les mêmes tubes lors de l'expiration. L'un des tubes a, part du sommet du réservoir ; l'autre b, descend un peu plus bas que le milieu de la hauteur de ce même réservoir. Il résulte de cette disposition, que l'air aspiré vient plus naturellement par le tube a, et que l'acide carbonique rejeté à l'expiration doit suivre le tube b.
Les choses doivent en effet se passer de cette façon, si les mouvements d'aspiration et d'expiration sont très-lents. — Il résulte des nombreuses expériences faites, que les 110 litres d'air emmagasinés dans le réservoir A, suffisent à la respiration d'un homme ordinaire pendant 20 minutes au moins. C'est plus qu'il n'en faut dans la plupart des cas, pour retirer une personne de danger, soit dans un puits, soit dans une fosse, soit dans un milieu asphyxiant quelconque, voire même dans un incendie. Cet appareil serait d'une utilité incontestable en marine en cas d'incendie, surtout pour aller ouvrir les prises d'eau des soutes à poudre, au cas où l'incendie prendrait naissance dans le voisinage de ces soutes.
Il existe comme accessoires de l'appareil : 1" des lunettes pour préserver les yeux de la fumée et des gaz délétères ; — 2* une corde de sauvetage en ligne blanche de 10 millimètres, amarrée par l'une de ses extrémités à une boucle en fer fixée sur la ceinture en cuir 2, et passant dans un anneau porté par Tune des bretelles-, l'autre bout de la corde est conservé dans la main d'un homme qui se trouve ainsi en communication avec l'opérateur et qui est prêt à lui porter secours en cas d'accident ; — 3* un sifflet d'appel ; — 4* une botte en fer-blanc pour contenir l'appareil.
Ajoutons avant de terminer, que l'opérateur peut être revêtu comme dans le scaphandre, d'un vêtement imperméable mettant le corps complètement à l'abri. Si en outre il y a lieu de redouter la chute de certains corps pouvant atteindre l'opérateur, comme cela est susceptible de se produire dans un incendie, il sera prudent de le coiffer d'un casque comme ceux des pompiers.
CHAPITRE VIL
AVARIES ET RËPARATrONS.
CiîAP. VII, § l*^ — Avaries et réparations des chaudières.
M* 81. — 1. Explosions; lonnoanses habituelles; moyens de les prévenir. — 2. Monveanx types de soupapes de sAreté, — 8. Coups de feu dus aux dépôts ^aisseux.
IW^ S±^ Explosions f leurs causes habitnelles. — De nombreuses enquêtes ont été faites tant en France qu'en Angleterre , sur les causes des explosions des chaudières. Mais les personnes près desquelles on pourrait se renseigner sont le plus ordinairement les premières victimes; où, si elles échappent à la mort, elles ont un intérêt marqué à cacher la cause réelle de l'accident, et à soutenir que tout était en parfait état au moment de l'explosion . Il en résulte que dans bien des cas, les commissions se trouvent réduites à juger sur des hypothèses et non sur des faits réels.
En 1871, des expériences très-intéressantes sur les explosions ont été faites en Amérique sous la direction de M. Francis B. S/ewcn«, et sous le patronage du gouvernement des Etats-Unis.
On a fait éclater diverses chaudières ayant déjà un long usage, en continuant de les chauffer après avoir condamné leurs soupapes de sûreté. Voici les conclusions de ces expériences :
1» L'explosion par élévation graduelle de pression peut être aussi désastreuse qu'une explosion foudroyante, môme avec une chaudière inégalement reliée, toutes les parties ayant une égale résistance ou h. peu près.
2» On ne doit jamais perdre de vue la pression, et surveiller attentivement le fonctionnement des soupapes de sûreté.
3» La partie la plus faible des tirants (i*une chaudière se trouve au point d'attache avec les patins.
4* Le gondolement des tôles entre les entretoises peut être suffisant pour que les boulons taraudés soient décapelés sans arrachement des filets ; la rivure supporte alors seule tout TeiTort.
5» Une chaudière cylindrique ne peut jamais éclater par un accroissement graduel de pression, sans prévenir à Tavance qu'elle supporte une pression exagérée.
&» Les enveloppes cylindriques ne sont pas dangereuses; les faces planes renforcées par des tirants sont celles dont on a le plus à craindre.
Des phénomènes qui se sont produits dans ces expériences, on a cru devoir conclure, en outre, qu'il faut écarter des causes d'explosions, la plupart des hypothèses faites jusqu'à ce jour, telles que formation subito d'une grande quantité de vapeur (n» 198| du G* Traité)^ production de gaz détonnant, phénomènes électriques, etc., etc. En d'autres termes, les explosions seraient dues uniquement à l'excès de pression de la vapeur sur la résistance de la tôle, soit qu'il y ait élévation progressive de cette pression, les soupapes de sûreté étant paralysées, soit que la pression restant dans les limites voulues, certaines parties des parois aient perdu de leur résistance.
Ces conclusions ne peuvent être acceptées que sous bénéfice d'inventaire. En effet, sauf un seul cas dont il sera question, toutes les chaudières que l'on a fait éclater étaient soumises à une pression croissant graduellement, sans qu'il y ait dépense de vapeur. Il n'y avait, par suite, aucune de ces vibrations produites par les variations inévitables de pression dues à l'introduction intermittente des cylindres, à la manœuvre des soupapes d'arrêt et des soupapes de sûreté, aux chocs résultant du fonctionnement de l'appareil moteur, aux variations d'activité des feux. En un mot, les chaudières soumises aux expériences n'étaient nullement dans les conditions ordinaires des chaudières fonctionnant sur un bâtiment.
Il est certain que si l'on continue de chauffer une chaudière complètement fermée, on arrivera fatalement à la rupture, quelle que soit la résistance des parois. Si toutes les parties du générateur présentent sensiblement la même résistance, la chaudière cédera partout à la fois et il y aura explosion fulminante, c'est-à-dire que les débris de la chaudière seront projetés au loin. Mais si quelques parties du générateur sont notablement plus faibles que les autres, ce qui se présente forcément au bout d'un certain temps de service, en pratique^ ces parties céderont les premières, avant que la pression ait atteint, pour les autres, la limite de résistance, et il se produira des déchirures dans les parties faibles. Ces déchirures pourront d'ailleurs s'étendre sur les parties voisines, quoique plus résistantes, parce que ces parties sont soumises à un effort plus considérable au moment où cèdent les parties faibles; la propagation de la déchirure est d'ailleurs favorisée par les vibrations résultant de l'échappement de la vapeur par l'ouverture déjà formée.
Quand les feux sont en pleine activité, et que l'on ne dépense pas la vapeur produite j il suffit de quelques minutes, 10 à 12 au plus, pour que la pression s'élève au point de dépasser la charge d'épreuve. Dans ce cas, l'explosion peut
avoir lieu, et même avant que la charge d'épreuve soit atteinte, s'il se produit des vibrations, comme celles que déterminent l'ouverture brusque de la soupape de sûreté ou une mise en marche précipitée. Bien plus, notre expérience personnelle nous permet d'affirmer que l'influence des vibrations dont il s'agit est telle, que ces vibrations peuvent occasionner la rupture des parties les plus faibles d'une chaudière un peu usée, même à une pression inférieure à celle du régime de marche.
La rapidité avec laquelle la pression s'élève lorsqu'on ne dépense pas la vapeur, les feux étant en pleine activité, montre que la surveillance du mécanicien doit être incessante. Il doit non-seulement modérer l'activité des feux dès que la machine est stoppée, mais encore, ouvrir légèrement les soupapes de sûreté afin d'être immédiatement prévenu du fonctionnement ou du non-fonctionnement de ces organes. Dans ce dernier cas, il a encore le temps d'agir ainsi qu'il est expliqué au n« ISTj du C* Traité^ pour prévenir l'accident.
I] semblerait résulter des expériences faites en Amérique, que si on laisse certaines parties des surfaces de chauffe à découvert au point de rougir, puis, qu'en alimentant pour rétablir le niveau, on amène l'eau sur ces surfaces, les dangers d'explosion ne sont pas plus grands que lors d'un accroissement progressif de la pression. Telle serait du moins la conclusion formulée par la commission, à la suite d'une expérience dans laquelle on n'a pas réussi à faire éclater une chaudière déjà vieille, en amenant de l'eau en contact avec les tôles rouges. Ces parties s'étaient violemment contractées au contact de l'eau en produisant seulement des fuites locales.
Nous ne saurions partager cette manière de voir, et les résultats des expériences dont il s'agit ne nous paraissent nullement concluants.
Il ne faut pas perdre de vue en effet, que dans ce cas, Texplosion ne résulte pas de la valeur absolue de Taccroissement de pression, mais du choc qui est produit par l'instantanéité de la vaporisation (n"* 498i du G^ Traité). Si dans l'exemple cité, la chaudière n'a pas éclaté, mais s'est seulement déchirée en certains endroits, cela tient au peu de résistance qu'avaient ces parties. Les déchirures ont dû d'ailleurs être produites par les contractions, même avant qu'il y ait eu un accroissement bien marqué de la pression. — Les dangers résultant d'une dénivellation de l'eau des chaudières n'en existent pas moins, et il serait dangereux de faire partager par les mécaniciens^ les idées de la commission à ce sujet.
Quand les chaudières sont un peu vieilles, comme dans l'essai dont il vient d'être question, elles peuvent présenter des points notablement plus faibles que tous les autres, et la rupture peut avoir lieu en ces points, même à la presmn de régime^ et cela, sans que les autres parties du générateur aient le moindr»-
ment à souffrir. L'avarie est alors toute locale, mais ne laisse pas que de présenter de grands dangers, surtout à bord d'un bâtiment où le personnel est nombreux, et se trouve massé dans un espace relativement restreint.
Les parties des chaudières qui s'usent le plus rapidement et qui par suite demandent à être surveillées avec le plus d'attention, sont : !« celles contre lesquelles frottent les gaz de la combustion, et qui sont situées à la hauteur du coffre à vapeur, telles que les Mes des culottes de cheminée et les sécheurs, là où il en existe. 2' Les fonds des chaudières, là où il est impossible d'entretenir la peinture, qui se détériorent très-vite à moins qu'un mastic n'isole le fond des chaudières, en empêchant la condensation des vapeurs delà cale de se produire sur les fonds des générateurs. 3' Les tôles, les tirants, les armatures et les entretoises du coffre à vapeur, et principalement celles de ces parties situées à la hauteur du niveau normal, et qui par suite sont alternativement couvertes et découvertes par l'eau. Ces parties peuvent être comptées parmi celle de la chaudière qui s'oxydent le plus rapidement.
Moyens de prévenir les explosions. — Pour prévenir dans les limites du possible, et nous pourrions même ajouter, pour être complètement assuré contre les explosions fulminantes, ou contre celles pouvant provenir d'une usure partielle ou d'un manque de solidité dans la liaison des différentes parties du générateur, il suffit de suivre les règles indiquées aux n"** 197^ et 198s ^^ ^^ Traité, dont nous rappellerons les points principaux.
lo Faire subir aux ehaudières les essais à froid aux époques indiquées par les règlements, et plus souvent même si la solidité des chaudières semble douteuse.
2° Effectuer les réparations au fur et k mesure que les avaries se produisent, et ne jamais laisser subsister de petites fuites, sous prétexte que leur importance ne peut en rien gêner le fonctionnement; car des fuites d'abord légères et qui ne s'aveuglent pas par les sels, prennent rapidement de Timportance et ne tardent pas à miner profondément la tôle et à lui enlever une partie notable de sa solidité.
30 Pratiquer des visites fréquentes dans Tintérieur des chaudières et effectuer des nettoyages à fond. De plus, s*assurer de Tétat des entretoises, des tirants et des armatures; examiner avec soin les points d^attache des tirants en faisant tomber la rouille qui les recouvre. — Dans le coffre à vapeur surtout, et principalement à la hauteur du niveau normal, les pièces de consolidation que nous venons d'énumérer se recouvrent rapidement d*une couche d'oxyde très-épaisse qui peut tromper à première vue, et faire croire que ces pièces présentent des garanties suffisantes de solidité, alors qu'elles sont presque complètement transformées en oxyde.
(k<> S'assurer fréquemment du bon fonctionnement des soupapes de sîireté çt veiller à ce qu'aucun corps étranger, ou qu'un coinçage de cet oi^ane sur son siège ou dans sa boîte, ne puisse occasionner une surcharge. D'autre part, ne
jamais attendre que la vapeur soulève d'elle-mômeles soupapesde sûreté; mais faire fonctionner ces organes dès que la machine est stoppée.
50 Éviter les vibrations des générateurs en fonction ; et à cet effet, ouvrir lentement les soupapes d'arrêt et les soupapes de sûreté, ne jamais mettre brusquement la machine en marche et éviter de frapper sur les corps voisins des chaudières en fonctions. Sur les bâtiments de guerre, les vibrations produites par la détonation du canon peuvent occasionner des déchirures; sur ces bâtiments, plus que sur tous les autres, il importe de faire de fréquents essais à Peau froide et de changer ou de consolider de bonne heure toutes les parties du générateur dont la résistance est notablement diminuée.
60 Veiller au maintien d'un niveau d'eau convenable et de hauteur constante pendant toute la durée du fonctionnement.
70 S'assurer de temps en temps du bon fonctionnement des manomètres, et à cet effet, comparer entre elles les indications fournies par chacun d'eux. S'il n'existe qu'un seul manomètre, comme dans le cas d'un corps de chaudière unique, en contrôler les indications en le comparant au manomètre de rechange que l'on possède toujours en pareille circonstance.
Un grand nombre d'explosions n'ont eu pour cause que le mauvais fonctionnement ou plutôt la mauvaise disposition des soupapes de sûreté ; la terrible catastrophe du Thunderer qui a occasionné la mort de plus de cinquante personnes, n'a pas eu d'autre cause. — Mais il faut bien avouer aussi, que bon nombre d'explosions auraient été prévenues si les essais à froid avaient été faits en temps utile ; l'accident de la Revanche en est une preuve irrécusable.
N^ 81 s IVoaveanx types de soupapes de sûreté. — Les soupapes de sûreté du type de la marine française présentent toutes les garanties désirables d'un bon fonctionnement, et l'on ne cite pas un seul exemple d'accident qui puisse être attribué à leurs dispositions. — Les soupapesde sûreté employées jusqu'à ces derniers temps dans la marine anglaise, présentent au contraire, de graves défauts. Ces soupapes ont la forme d'un cylindre avec portage plan, et sont chargées directement, c'est-àrdire sans intermédiaire de leviers. Pour éviter les ballottements inévitables en raison de la grande hauteur du cylindre renfermant la charge, la base de ces soupapes est ajustée dans un vide de môme forme pratiqué sur le siège. Cette disposition expose la soupape à être coincée dans son encastrement, soit par la dil&tion de la soupape et du siège, soit par l'interposition d'un petit corps étranger. C'est ce qui est arrivé sur le Thunderer. La soupape d'arrêt que l'on croyait ouverte se trouvait au contraire fermée, et Ton n'ajoutait pas foi aux indications du manomètre qui était naturellement en désaccord avec ceux des autres chaudières. Le non-fonctionnement de la soupape de sûreté a occasionné l'explosion.
Soupape de sûreté de Rochford. — Pour éviter ce grand inconvénient, MM. Vilson eiComille deLiverpool^ construisent une soupape imaginée
par M. Rochford^ et dont la disposition est représentée par la fig. 89 dont voici la légende :
Fig. 89. Soupape de sûreté de Rochford. — Échelle i/l2« pour 3"«" de grille. Charge = 4^t par cm.o.
Vue 1* Coupe verticale.
botle de la soupape, en fonte, flxôe sur la chaudière avec joint élanche. couvercle de la boite A, également en fonte et boulonné sur cette boite. Ce couvercle est muni, dans Taxe de la soupape, d'un manchon en bronze 2, fixé à demeure, lequel est taraudé pour recevoir le boulon D.
a orifice de communication de la boite A avec
le coffre à vapeur de la chaudière.
Oi tubulure du tu^'au d'évacuation.
1 orifice du tuyau de purge de la botte A. B siège de la soupape, en bronze, incraaté dans
le conduit a de la botte A.
b soupape de sûreté, en bronze, avec portage conique très-étroit ; cette soupape est munie de croisillons 3, qui lui servent de guide dans le siège B; elle est de plus, surmontée d*une partie cylindrique creuse destinée à prévenir tout gondolement. Enfin cette soupape est munie d'une longue tige cylindrique 4^ venue de fonte avec elle, qui traverse le couvercle A' et pénètre dans la douille 5 où elle est fixée au moyen de la clavette 6.
b' long tube cylindrique en bronze, vissé dans la partie cylindrique qui surmonte la soupape 6, et contenant le ressort à boudin R qui charge la soupape. La distance comprise entre la partie supérieure du tube b' et le couvercle A', mesure la levée maximum de la soupape. Le couvercle A' sert en quelque sorte de butoir et de plus, il arrêterait la soupape et rempdcherait ;2 d'être projetée dans sa botte si le ressort R
venait à se rompre.
D bouchon en fer taraudé dans le manchon en bronze 2 du couvercle A', et servant à maintenir le serrage du ressort R. Ce bouchon est percé suivant son axe, pour livrer passage & la tige 4 de la soupape. d rondelles en fer enfilées sur une petite douille en bronze qui est capelé sur la tige 4, et sur lesquelles appuie le bouchon D. Ces rondelles servent à régler la tension du ressort R.
L système de leviers servant pour manœuvrer & la main la soupape de sûreté. Cette disposition a beaucoup d'analogie avec celle qui est usitée dans la marine française. L'extrémité du levier L est & fourche et s'engage au-dessous de deux petits tourillons portés par la douille 5, et au moyen desquels la soupape peut être soulevée.
1/ levier supplémentaire permettant d'augmenter la charge au moyen de poids extérieurs.
R ressort en hélice Chargeant directement la soupape de sûreté. La tension de ce ressort est plus ou moins grande suivant le nombre de rondelles </. Pour remettre ces rondelles en place, il faut enlever le couvercle A', sortir la clavette 6, démancher la douille 5 et désemparer la tige du bouchon D. Les rondelles d étant mises en place, on fait les opérations inverses pour remonter la soupape.
Dans la disposition de soupape qui nous occupe, Tinventeur a pris les pré-
cautions nécessaires pour empêcher que la charge de la soupape soit à la disposition du premier venu. La clavette 6 est munie d'un cadenas; un des boulons 7 qui fixe le couvercle A', est également muni d'un cadenas. D'autre part, la charge supplémentaire que Ton pourrait mettre sur le levier L' peut être contrôlée facilement puisque cette charge est extérieure.
Comme le ressort R est entièrement logé dans le tube cylindrique b\ ce dernier peut être rempli d'huile pour empêcher la corrosion du ressort. — La soupape Rochford nous semble réunir toutes les conditions de solidité et de sûreté de fonctionnement désirables.
Soapape-pifiiÉoii de sûreté Maurel et Truel. — Les soupapes de sûreté employées sur les chaudières des bâtiments de la marine française n'ont qu'un seul inconvénient : c^est celui qui résulte de la disposition de la charge indirecte. Les mouvements de roulis ou de tangage, la bande du bâtiment déterminent un changement dans la longueur du bras de levier de cette charge; il se produit des fuites, et la soupape bat sur son siège au roulis.
Si la charge totale était placée directement sur la soupape, Tinconvénient dont il s'agit serait évité. Malheureusement, à moins d'effectuer la charge au moyen d'un ressort, comme dans la soupape de Rochford^ il se présente des difficultés sérieuses d'installation par suite du volume considérable du contrepoids.
En vue de réaliser le problème d'une soupape avec charge directe: MM. Maurel et Truel ingénieurs civils à Marseille^ ont imaginé la disposition représentée par la fig. 90, qu'ils ont nommé soupape-piston de sûreté. Voici la légende de cette figure :
A botte en bronze fixée sur la chaudière, avec joint étanche.
A' couvercle de la boîte à soupape, également en bronze et vissé sur cette botte. Ce couvercle sert pour l'introduction de la soupape, en môme temps que de butoir pour pig. 90. Soupape-piston de sûreté Maur e limiter la course de cet organe. et Truel. — Coupe verticale.
a orifice de communication de la botte A avec le cofire à vapeur de la chaudière.
ai tubulure du tuyau d'échappement.
li ' siège de la soupape-piston, faisant partie de la boîte A.
C soupape-piston de sûreté, en bronze, avec portage plan. Cette soupape est cylindrique; elle est ajustée à frottement doux dans un petit cylindre alésé faisant corps avec la boîte A; elle est surmontée d'un appendice qui vient buter contre la partie inférieure du couvercle A', pour limiter la levée de la soupape. Lorsque ce dernier organe repose sur son siège, la face supé • rieure et la partie annulaire D de la face inférieure, reçoivent Taction de la vapeur, tandis que la partie circulaire interceptée par la zone de portage est en communication avec le conduit a^ et par suite avec l'atmosphère, tige en bronze, faisant office de soupape de sûreté avec charge directe. La partie
snpériftnre osl tronconique pour recevoir le contre-poids P. L^embase c, porte avec joint ctanclie sur la partie supérieure de la botte A. Enfin, la partie inférieure est percée d'une fenêtre rectangulaire c', destinée à livrer passage à la vapeur qui doit charger la soupape G, et plus tard, à faire évacuer celle-ci din<^ Tatmosphère.
D partie annulaire de la soupape sur laquelle s'exerce d'une manière continue la pression de la vapeur, et qui sert d'oriflce d'échappement quand la soupape C est soulevée.
E douille en bronze capelée sur la partie conique de la tige c. Le contre-poids P est coulé sur la douille E.
F montants venus de fonte avec la botte A et dont le but est de supporter la couronne G.
G couronne en bronze fixée sur les montants F par les vis 1. Cette couronne sert do guide et en même temps de butoir à la tige-»(mpape c,
K conduit dans lequel débouche la fenêtre rectangulaire r', et qui fait communiquer la partie a de la botte avec la fac^ supérieure de la soupape-piêton on avec l'aimosplyère. La vapeur passe par la fenêtre rectangulaire c' de la tige et par le conduit K lorsque cette tige est au bas de sa course. Lorsque la tige-soupape â est soulevée, sa partie inférieure ferme toute communication entre le dessus de la soupape G et la partie a; le conduit K et la fenêtre c' établissent alors la communication entre le dessus de la soupape G et l'atmosphère.
P contre-poids en plomb coulé sur la douille E et servant de charge directe à la ligeêoupape c.
1 vis servant à fixer la couronne G sur les montants F.
2 VIS taraudée dans la douille E et ayant pour but de décaler le contre-poids P de
la partie tronconique de la tige c, lors du démontage de ce contre-poids. :i excroissances de métal sur le couvercle A', servant à embarrer un levîer pour monter ou démonter ce couvercle.
Jeu de VappareiL — Lorsque la pression de la vapeur est inférieure à la pression-limite, la vapeur passe par la fenêtre c' et vient exercer son action sur )a face supérieure de la soupape-piston C ; par conséquent cette soupape est pressée sur son siège, puisque la vapeur exerce son action de haut en bas sur toute la surface, tandis que cette action ne s'exerce, de bas en haut, que sur la partie annulaire D. — Le contre-poids P augmenté du poids de la tige c forme la charge directe qu'il faudrait placer sur une soupape, ayant une section égale à celle de la tige c, diminuée de la section de la fenêtre c\ Soit, par exemple, 4*" la différence des sections en question et 6^« par cm. c, la pression effective de la chaudière sur laquelle est monté l'appareil : le poids P augmenté du poids de la tige devra valoir 24^*. Tant que la pression de la vapeur n'atteindra pas 6*« par cm.c, la tige restera au bas de sa course; mais dès que la pression en s'élevant atteindra cette valeur, la tige sera en équilibre; et pour peu que la tension dépasse ce chiffre, la tige montera et Tembase c, viendra buter contre la rondelle G. A ce moment, la partie cylindrique inférieure de la tige empêchera la vapeur d'arriver sur la face supérieure de la soupape-piston, et cette face sera mise en communication avec l'atmosphère par le conduit K et la fenêtre c*. La pression de la vapeur qui s'exerce sur la partie annulaire D, fera monter la soupape jusqu'à la faire buter contre le couvercle A', et la vapeur de la chaudière s'échappera dans l'atmosphère par le conduit aj.
Lorsque la pression exercée sur la section circulaire de la base de la tige c deviendra inférieure à 24*», la tige c redescendra et la face supérieure de la soupape C se trouvera de nouveau pressée par la vapeur de la chaudière, et
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par suite celte soupape retombera sur son siège en vertu de son propre poids. Lors d'un nouvel excès de pression, les mêmes faits se reproduiront et ainsi de suite.
Cette soupape est très-simple et très-ingénieuse. Il y a lieu de remarquer que les battements ne sont pas à craindre. D'abord, la soupape commence à se soulever dès que la partie cylindrique inférieure de la tige c s'engage dans son guide, et la montée de la soupape C n'est pas trop brusque parce que la pression en K ne diminue pas tout d*un coup. Une fois soulevée, la soupape G est tenue immobile.
La fermeture a toujours lieu à une pression inférieure à celle qui a déterminée la levée de la soupape, car pendant l'ouverture, la vapeur agit sur la section entière de la tige c. Par suite, lorsque la iige-Mupape c retombe, il n'y a pas de battement. Il n'y en a pas davantage pour la soupape-piston G.
Gomme appareil de manœuvre pour les chaudières marines, ce genre de soupape présente un inconvénient, c'est l'ouverture en grand de la soupape-piston G, ce qui peut occasionner des projections d'eau. Get inconvénient serait évité si cette soupape^piston était munie d'une tige et d'un mécanisme permettant de l'ouvrir à la main pendant les stoppages.
D'un autre côté, le jeu de la Uge-toupape c doit être surveillé, et on doit faire jouer cet organe de temps à autre.
Le genre de soupape qui nous occupe, fonctionne déjà depuis longtemps sur plusieurs chaudières industrielleSi et l'on n'a pas encore signalé le moindre dérangement.
N^ 81, Coaps de feu dus aux dépôts ipraisfieax. — Ainsi que nous l'avons déjà dit à plusieurs reprises dans le cours de cet ouvrage, l'un des graves inconvénients, de l'emploi des condenseurs à surface, réside dans les dépôts graisseux qui se forment à l'intérieur des condenseurs, des bâches et des chaudières. Les dépôts formés dans ces récipients ont quelquefois atteint des proportions telles, quMls ont occasionnés des coups de feu.
Ges dépôts étaient surtout abondants lorsqu'on employait le suif au graissage des tiroirs et des cylindres, et s'accumulaient principalement sur les ciels des foyers, près de la boîte à fou. Actuellement, le graissage au suif est supprimé et remplacé par le graissage à l'huile ; de plus, les matières grasses sont neutralisées au moyen d'un lait de chaux (n- 75,). Les dépôts graisseux sont par suite beaucoup moins à craindre; mais ils n'ont pis complètement disparu, et les chaudières doivent être visitées et nettoyées comme par le passé, à la suite de chaque période de fonctionnement.
M" 82. — I. Avftrié* et réparations dlv«niéM aux chandlèrM ordinairea. — 2. Avarias et réparations spéciales aux cikaadîères Belleville. — 8. Avaries dans les or- Sanes d'alimentation.
N° S^^ Avarten et réparattons diverses aux ehaudiéres ordinaires. — Les principales avaries auxquelles sont exposées les
494 AVARIES ET RÉPAIUTIONS. — N^ 82^
chaudières ordinaires à faces planes, et les moyens à employer pour effectuer les réparations qu'elles nécessitent, ont été énumérés au n» 195 du G' Traité.
Les réparations indiquées à ce numéro, sont évidemment applicables aux chaudières cylindriques à haute pression. Nous compléterons ce qui concerne les réparations des chaudières ordinaû-es par les renseignements suivants.
C^onaolidation d*ane chaudière vieillie et que l'on ne peut rempliieep» — Dans les chaudières usées, les entretoises et principalement les armatures ne pourraient être changées d'une façon complète, car le dérivetage et le rivetage occasionneraient un ébranlement qu'il est très important d'éviter si Ton ne veut pas s'exposer à des fuites. Si les points d'attache des tirants sont encore suffisamment solides, et que les tirants soient en mauvais état, ces derniers pourront être démontés, réparés et remontés sans occasionner d'ébranlements ; mais si les armatures elles-mêmes sont rongées, ce qui a le plus souvent lieu, il sera prudent de ne pas y toucher et de placer des armatures supplémentaires entre les premières. Ces nouvelles armatures pourront être maintenues par des boulons, de façon à ne pas occasionner de chocs lors de leur mise en place, et elles serviront à fixer de nouveaux tirants que l'on confectionnera avec du fer d'approvisionnement.
De même, les entretoises usées pourront être conservées si toutefois elles ne fuient pas et si elles sont simplement amincies dans leur partie milieu, puis on placera de nouvelles entretoises dans les parties les plus solides de la tôle et autant que possible à égale distance des anciennes. Comme la tôle sera généralement trop faible pour qu'on puisse la tarauder, les entretoises seront de simples boulons serrés par un écrou, et munis intérieurement d'une douille pour maintenir Técartement des tôles.
Dans le cas ou Ton manquerait de fer rond pour confectionner des tirants ou des entretoises, on pourrait remplacer ces pièces par des entretoises ou des tirants de fortune, confectionnés avec des bandes de tôle dont les extrémités seraient coudées en Z *, les pattes ainsi formées serviraient à maintenir ces pièces sur les tôles au moyen de boulons.
Consolidation des entretoises du fond des ehaudièrefei»
'^ Les chaudières réglementaires à faces planes, reposent généralement sur une plate-forme enduite de mastic, et les entretoises des fonds traversent une douille servant à supporter les foyers et à maintenir un écarlement convenable entre les tôles formant la lame d'eau. Or, dans beaucoup d'appareils, ces entretoises sont taraudées de bout en bout puis rivées aux extrémités ; ces rivures s'exécutant à froid, il arrive fréquemment qu'elles ne sont pas étanches. Lorsque la fuite se déclare du côté du cendrier, il y a presque toujours possibilité de l'étancher en reprenant le mattage, les chaudières ayant été préalablement vidées; mais, lorsque la fuite se produit du côté de l'enveloppe.
il n'en est pas de même, à cause de la difficulté que Ton éprouve pour l'atteindre.
Lorsque le boulon d'eniretoise avarié ne tombe pas sur une carlingue et qu'il y a possibilité de se glisser dans la cale pour arriver jusqu'à lui, on perce le plancher et on enlève le mastic tout autour du boulon puis on matte ce dernier, ou même on le remplace sans beaucoup de difficultés. Pour effectuer ce remplacement, il suffît de percer, à chacune des extrémités du boulon, un trou d'un diamètre un peu inférieur à celui du corps du boulon et d'une profondeur un peu supérieure à celle de la tôle; en frappant quelques coups sur la douille, au moyen d'une tringle de fer employée comme billard, et introduite par Tun des trous de sel, on parvient facilement à casser Tentretoise au ras des tôles; le métal engagé dans les filets s'enlève ensuite à l'aide d'un burin bien affilé. Si le taraudage est un peu avarié, on le répare en repassant le taraud pour entretoise qui fait partie de l'outillage du bord, puis il ne reste qu'à introduire à travers la douille, une nouvelle entretoise que l'on fixe à la manière ordinaire \ enfin on rétablit le plancher.
Si Tentretoise tombe directement sur une carlingue et que la fuite se produise du côté de l'enveloppe, voici le procédé qu'il convient d'employer pour effectuer une réparation radicale. Percer le boulon de part en part, par le cendrier, découper le plancher au-dessous et un peu sur l'avant de Tentretoise, de façon qu'on puisse découvrit le trou; disposer un boulon à tète polygonale avec écrous et rondelles, et donner à ce boulon un diamètre égal à celui du trou que l'on a percé-, cette dernière pièce est destinée à remplacer Tentretoise. Pour le mettre en place, il suffira de présenter sur la carlingue, et directement au-dessous du trou, Técrou surmonté de sa rondelle, cette dernière ayant été enduite de minium, puis d'introduire, par le cendrier, le boulon également muni d'une rondelle garnie de minium; en vissant ce boulon dans son écrou, que l'on aura soin de contretenir, on obtiendra un joint étanche.
Dans le cas où l'on n'aurait pas le temps nécessaire pour effectuer la réparation radicale que nous venons d'indiquer, on peut obtenir l'étanchéité d'un boulon d'entretoise tombant sur une carlingue en employant le procédé suivant : découper le plancher au-dessous et un peu en avant de l'entretoise ; pratiquer dans un coin en bois une cavité destinée à loger l'extrémité de l'entretoise ; remplir cette cavité de minium battu avec du chanvre haché ; puis présenter ce coin ainsi préparé sous la chaudière, de manière que la tête de l'entretoise tombe dans la cavité, et bien l'appliquer au moyen d'un deuxième coin que Ton enfoncera à coups de marteau. Il va de soi qu'il faut laisser au mastic le temps de sécher avant de refaire le plein.
Consolidation de la partie basse de la façade. — La partie basse de la façade des chaudières est fréquemment mouillée par l'eau employée à l'extinction des escarbilles et surtout par l'eau que l'on projette sur le charbon lors de la mise bas des feux. Il résulte de ce fait une rapide oxydation des tôles au ras du parquet de chauffe, si l'on n'a pas le soin de garantir ces parties par une cornière ou une bande de tôle.
En janvier 1869, le premier maître mécanicien du transport VArdèche s'aperçut
d'une légère fuite dans les parties basses de la chaudière bâbord arrière, pendant une traversée de Cherbourg à Brest. A l'arrivée du bâtiment dans ce dernier port, et après une visite minutieuse faite en sondant ces parties au marteau, on constata que la tùle, qui dans le principe avait 10 millimètres d'épaisseur, se trouvaient réduite à 2 millimètres dans certains endroits. On fit immédiatement appliquer sur les parties ainsi réduites, des plaques de tôle maintenues au moyen de petits boulons. A cause du peu de hauteur existant dans cette partie, d'une part, et d'autre part, à cause de la cornière formant Tentourage du fourneau, on ne put obtenir une application parfaite des placards sur la façade. On y remédia au moyen d'un glacis de ciment de Portland, qui préserva d'ailleurs la façade de toute nouvelle dégradation. Ce ciment fut api>liqué à l'extérieur, et maintenu au moyen d'une espèce de serre- goutière en bois, clouée sur une traverse intercalée entre deux carlingues transversales; et pour l'empêcher d'être brûlée par les escarbilles, cette serre-goutière fut recouverte d'une tôle mince. On appliqua aussi une couche de ciment à Tintérieur de la chaudière. Après cette réparation, l'étanchéité fut parfaite et aucune fuite ne s'est déclarée dans ces parties pendant les deux voyages successifs que ce bâtiment fît ensuite de Brest aux Antilles.
I^ 8^, Aviuples spéciales aax chaadières BelleviUe. —
PréalaJjlement, nous rappellerons qu'avec ce genre de chaudière, les fuites ne présentent pas à beaucoup près, la même gravité qu'avec les chaudières ordinaires. En effet, en cas de rupture d'une portion de la partie supérieure du faisceau tubulaire, la vapeur trouve naturellement une issue pai' la cheminée et les hommes ne courent pas le danger d'être brûlés. D'autre part, la quantité d'eau contenue dans ces chaudières étant très-petite, cette eau ne tardera pas être à vaporisée si l'on a pu fermer à temps l'alimentation. — Si la fuite se déclare dans le réservoir d'eau, l'accident présente encore moins de gra- >ité, car cette eau se répandant sur le foyer, les feux sont d'autant plus rapidement éteints que la fuite est plus considérable, et la vapeur trouve encore une issue facile par la cheminée.
Les avaries auxquelles ces chaudières sont le plus fréquemment exposées, consistent dans la rupture des boîtes de raccord, dans les fuites aux divers joints, et principalement dans les joints des tubes avec les boîtes de raccord ou avec les collecteurs ; et enfin dans des coups de feu aux tubes, résultant d'un manque d'eau ou de l'accumulation des dépôts salins ou graisseux. Pai* ailleurs, les appareils de niveau d'eau, les manomètres, etc., sont exposés aux mêmes avaries que ceux des chaudières ordmaires, et les réparations de ces organes accessoires s'exécutent ainsi qu'il est dit au n" 495g du C Tr(uf(\
Fig. 91. Outils de démontage et de réparation des chaudières Bellevilk.
y filière. 2* taraud.
' clef à nihans.
•utils de démontante et de réparation. — Pour les générateurs Belleville, il existe trois outils spéciaux de démontage ou de réparation : la clef à rubariy le taraud et la filière pour tubes.
Clef À ruban. — La clef à ruban R, fig. 91, 1*, servant à visser et à dévisser les tubes et les manchons d'assemblage, se compose d*une longue tige cylindrique G aplatie à Tune de ses extrémités; la partie plate a la forme elliptique; elle est aciérée, dentée et trempée sur la partie arrondie opposée à la tige. Le petit engrenage h est destiné à empêcher le glissement lorsqu'on presse la clef autour d'un tube K. Une lame d'acier /, articulée en o et en o', embrasse le tube. En impriman.t un mouvement de rotation à la clef, dans le sens de la flèche, la clef tourne autour du point h, et les points o
et o' décrivent des arcs de longueurs différentes; il en résulte, par suite, une compression du tube par la lame d'acier qui forme alors frein, et qui entraîne ce tube dans le mouvement de rotation imprimé au levier.
Taraud. — Le taraud T, fig. 91, 2«, sert à réparer le filetage des boîtes de raccord; on le passe toutes les fois qu'un tube a été démonté, et avant qu'il soit remis en place.
FiuiRB. — La filière F, fig, 91, 3% sert à réparer le filetage des tubes qui ont été démontés. On se sert de la clef à ruban R pour la faire tourner.
Démonter un élément ou un iproupe tubulaire. — Pour sortir un élément de tubes, il faut couper les rondelles a, fig. 92, vue !<>, puis visser complètement les manchons de raccord M sur les bouts d'attente correspondants, de façon à les faire désemparer du tube supérieur et du tube inférieur de l'élément.
Pour sortir un groupe tubulaire de son enveloppe, il faut commencer par démonter tous les joints des organes accessoires, puis, s'il s'agit d'un appareil d'embarcation, on démonte la couverture de l'enveloppe, et on dispose un chan^ tier pour recevoir le faisceau tubulaire. — S'il s'agit d'un grand appareil, on enlève les portes des boîtes à tubes et la tôle transversale de façade située au-dessus; puis on installe sous les tubes, un châssis à ridoirs qui fait partie de l'outillage des bâtiments pourvus de ce genre de générateur. Ce châssis est appuyé d'une part, contre les côtés de la maçonnerie du foyer, et d'autre part, sur un échafaudage; il sert k recevoir le groupe tubulaire lorsqu'on le fait sortir de son enveloppe. A défaut de ce châssis, on pourra employer des madriers s'appuyant d'une part, sur la maçonnerie, et d'autre part, sur des tréteaux convenablement disposés. — Les boulons de fixation du collecteur inférieur sont ensuite démontés, puis on àoulève légèrement le groupe tubulaire m. 5î2
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au moyen de crics ou de palans, et on place des rouleaux de fer ou de bois entre le dessous des tubes et le châssis, ou, à défaut de ce dernier, entre les tubes et les madriers. Cela fait, on tire le générateur de son enveloppe ^ puis on enlève les tirants et les armatures qui servent à relier entre eux les divers éléments.
Démonter an tube. — Lorsqu^un tube fuit, on est presque toujours dans Tobligation de le démonter complètement, soit pour refaire le joint, soit pour le remplacer; il n'y a que dans le cas où la fuite serait peu importante que Ton pourrait Tétancher en agissant comme il est dit ci-après [au paragraphe Fuites aux divers joints. Quoiqu'il en soit, pour sortir un tube K, fig. 92, vue r, on démonte Télément dans lequel il se trouve, puis on démonte le tube lui-même. A cet effet, les rondelles h,b sont coupées; le tube est saisi avec la clef à rubans R, fig, 91, 1*, et vissé dans une des bottes de raccord B', par exemple, jusqu'à ce que Tautre B soit désemparée ; cette dernière étant enlevée, le tube est tourné en sens inverse pour être désemparé de la première botte B'. Si Ton ne parvenait pas à dévisser le tube, il faudrait chauffer légèrement la botte de raccord, et bien huiler les filets. Si ce moyen ne réussit pas, il faut couper le tube.
Couper une ba§^e. — Pour couper une bague a, fig, 92, vue l», on se
sert d'un beo-d'âne, à Taide duquel on pratique une première saignée de 4 à 5 millimètres de largeur, suivant une génératrice, en ayant soin de ne pas attaquer les filets. Lorsque Ton commence à voir ces derniers, on agit de manière à ouvrir la bague en chassant le burin à la façon d'un coin. On fait tourner
cette pièce d'un demi- „. . . ^ tour dès qu'elle est de-
Fig. 93, relative aux réparations des chaudières Bellevtlle. ^ ....
•o venue suffisanmient libre
Vue 1*. Mi-élévation et mi-coupe d'an élément. § ^^j. j^ ^^^,e ^^ ^^ f^^^ ^^^
« seconde tranchée diamétralement opposée à la première. On arrive ainsi à séparer la bague en deux parties à peu près
égales, qui s'enlèvent alors facilement, et le tube est libre, c'est-à-dire ne tient plus qu'aux boites de raccord. — On couperait de la même manière un des manchons M, si Ton ne parvenait pas à le dévisser.
Changer un tube. — Un tube se remet en place en effectuant, dans un sens inverse, les opérations que nous .avons indiquées pour le sortir; voici, d'ailleurs, la marche à suivre ! — !<> repasser le teraud T, fig. 91, 2«, dans
les boites de raccord ou les collecteurs, et la filière F, fig. 91, 3% sur le tube, afin de réparer le filet, sUl y a lieu-, — 2" visser à bloc sur les extrémités des tubes, les petites bagues ^, destinées à faire joint; — 3* visser le tube à Taide de la clef à ruban, dans Tune des boîtes de raccord B, par exemple fig^ 92, vueV, jusqu'à ce que la distance comprise entre Textrémité libre de ce tube et la boite de raccord B dans laquelle il est vissé, soit égale à l'écartement cd compris entre deux bottes de raccord en regard. A ce moment, présenter la boîte B' et dévisser le tube de la boîte B en faisant prendre le filet dans la boite B'. Comme le pas est le même à chacune des extrémités du tube, Técartement demeurera constant et égal à cd. — Il va de soi que, pendant cette opération, les boîtes B et B' doivent être maintenues fixes pour les empêcher d*être entraînées dans le mouvement de rotation que Ton imprime au tube; — k* visser à fond les rondelles (, en ayant soin d'interposer entre elles et les pièces B et B', contre lesquelles elles doivent porter, une petite bague de chanvre imbibée de blanc de céruse; — 5* une fois le tube remis en place, rac« corder Télément aux bouts d'attente, au moyen des manchons d'assemblage M que l'on visse à poste avec la clef R.
Fuites aux divers joints* — Lorsqu'un tube fuit par Pun de ses
joints ou qu^il est crevé, il n^ a rien à faire pendant la marche, si ce n'est d'abaisser la pression de fonctionnement afin de diminuer l'intensité de la fuite. Toutefois, si l'appareil évaporatoire est formé de plusieurs corps, et que la fuite soit considérable, il y aura avantage à supprimer le corps avarié et à fonctionner avec les autres corps en conservant la pression de régime.
Quand une fuite se produit à la jonction d'un tube avec sa botte de raccord ou avec l'un des collecteurs, on parvient à étancher la fuite en desserrant la petite bague pour interposer dans le joint une limande garnie de minium, puis en serrant la bague de façon à comprimer la limande. Cette réparation n'est praticable pour les tubes intérieurs, qu'à la condition de sortir l'élément tubulaire correspondant de son enveloppe. Ce démontage est d'ailleurs indispensable pour effectuer une réparation quelconque.
Réparer on tabe* — Si un tube crevé ne pouvait être changé à cause du manque de tubes de rechange, on pourrait le réparer, soit en le brasant au cuivre, soit au moyen de frettes mises à chaud si la cassure s'est produite suivant une direction telle que xx, fig, 92, vue 1", ou avec un manchon d'assemblage si le tube s'est crevé suivant une circonférence comme en y y.
Dans le cas d'une cassure xx, suivant une génératrice, il est nécessaire, après avoir sorti le tube, d'arrêter la fente en perçant, à chacune des extrémités, un petit trou dans lequel on visse un goujon taraudé. Si le métal est suffisamment épais, on pourra le braser ; et, à cet effet, on nettoiera parfaitement la fente ainsi que l'intérieur et l'extérieur du tube par le travers de cette partie; puis on l'entourera d'une frette provisoire, pour rapprocher les lèvres de la fente, et, enfin, on le brasera par l'intérieur. — Si le tube est fortement aminci, on ajoutera une ou deux frettes extérieures mises à chaud.
Pour une fente telle que y y, le moyen qui présente le plus de garanties de
solidité, consiste à couper le tube par le travers de la partie fendue, puis à tarauder au moyen de la filière F, fig, 91, 3*, les deux extrémités des tronçons. Ces tronçons sont ensuite réunis au moyen d'un manchon d^assemblage tel que M, qu'il est toujours facile de confectionner à bord, si Ton n'en possède pas de rechange.
Il arrive assez fréquemment que le filet s'arrache à l'extrémité des tubes, ou dans la botte de raccord qui est en fonte ; en pareil cas, il est impossible de visser solidement les tubes dans leur boite, et par suite, il faut, ou changer la botte, ou agir ainsi qu'il suit, si l'on ne possède pas de boîte de rechange. Mesurer bien exactement la distance cd qui doit exister entre deux bottes en regard ; braser sur le tube deux rondelles en fer hy h, dont les faces extérieures soient distantes l'une de l'autre d'une quantité égale k cd; tourner ces rondelles de manière que leurs faces de portage soient bien planes et même plutôt un peu creuses-, enfin, percer un trou au centre du fond de la boîte B" de l'arrière pour livrer passage au tirant t dont il est parlé ci-après. Le tube est ensuite présenté entre les deux boîtes de raccord B' et B" ainsi que l'indique la vue r, et la réunion du tube, des boîtes B' et B" et du bouchon de nettoyage, s'opère au moyen d'un seul tirant tel que t, lequel remplace le boulon à ancre. Avant d'effectuer le serrage des écrous, l'on a eu soin de garnir d'une bague en chanvre graissée de minium et de blanc de céruse, les faces planes des rondelles b, 6, qui doivent faire joints sur les boîtes.
Nous avons vu une chaudière Belleville pour embarcation, dont tous les tubes avaient été réparés de la sorte, et qui a fait ainsi un service très-^ctif pendant plusieurs mois.
Réparation de«i botte» de raeeord* — Une boite de raccord cassée suivant 22, fig, 92, vue 2*, peut facilement se réparer par l'application d'une bande de tôle sur la fente préalablement arrêtée par le percement de trous aux deux extrémités, et par l'adjonction d'une frotte f mise à chaud et entourant cette botte. — Si une botte de raccord est totalement hors de sepvice, il est facile d'en confectionner une avec de la tôle de chaudière que l'on a toujours en approvisionnement-, et si cette boite de fortune ne peut être filetée, on effectue la jonction des tubes en employant le moyen indiqué par la vue 1*, c'est-à-dire en brasant des rondelles sur ce dernier, et en employant des tirants comme nous l'avons dit plus haut.
Remontage de l'apiiareil* — Une fois la réparation de la partie tubulaire effectuée, le générateur est introduit dans son enveloppe en agissant comme il a été dit pour la sortie *, le collecteur inférieur est jonctionné à la pièce N au moyen des boulons 1 , et t-nfin les joints des différentes pièces extérieures sont exécutés avec soin.
Avant de remettre l'appareil en service, il faut autant que possible laisser sécher ces divers joints. Si l'on est pressé, on fait sécher ces joints en allumant un trèB-léger feu de bois ou de charbon de bois dans le foyer avant de mettre de l'eau dans le générateur; le mastic au minium, dont on fait usage pour la confection de ces divers joints, se ramollit d'abord sous Faction de la
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première chaleur, et ce n*est que peu à peu qu'il durcit et que rétanchéité peut être assurée.
Quant aux briques réfractaires formant Tentourage du foyer, leur remplacement s'effectuera sans difficulté. Il suffira de prendre la précaution de remplacer les yieilles briques au fur et à mesure, en ne démolissant pas tout un côté à la fois, afin de ne pas fatiguer les parties supérieures de Tenveloppe.
N^ 82, Avaries dana les ori^anes d'alimentation. — Les
principales avaries auxquelles sont exposés les organes d'alimentation sont traitées au n® 196, du C Traité. Nous complétons ce numéro en signalant quelques fsdts importants.
— Sur le transport la Rance, la boîte alimentaire présentait ce défaut que le siège du clapet d'aspiration se trouvait presque à fleur de la partie inférieure du conduit de communication de la botte à clapets avec le corps de pompe. Il résultait de ce fait, que le clapet d'aspiration était maintenu soulevé par Faction du courant d'eau refoulé par la pompe, et que l'eau retournait à la bâche au lieu de se rendre aux chaudières. — Pour obvier à cet inconvénient, on fit monter la botte alimentaire sur le tour pour abaisser d'un centimètre la zone de portage du clapet d'aspiration, et on rapporta, en outre, à la partie inférieure de l'orifice, une petite cloison dont la hauteur était égale au tiers du diamètre de Torifice. Afin de conserver la même course au clapet d'aspiration, on souda contre ce clapet, sur sa tige, une rondelle d'un centimètre d'épaisseur. — A la suite de ces modifications, Palimentation qui fonctionnait très-mal auparavant, se fit dans de très-bonnes conditions. {M, Chamaillard,)
— On rencontre encore parfois sur certains bâtiments dont les organes de chaudières datent d'une dizaine d'années, des régulateurs d'alimentation dans lesquels les tiges faisant oHice de butoirs, peuvent se dévisser complètement.
Avec une semblable disposition, il peut arriver que par inadvertance, on dévisse la tige de manière à la désemparer. En pareil cas, l'eau de la chaudière sortira nécessairement par le trou de passage de cette tige et s'élèvera h, une hauteur plus ou moins grande, suivant la pression de fonctionnement. Le procédé à employer pour remettre la tige à son poste, sans se brûler, consiste à fermer l'alimentation des autres corps de chaudière, afin que toute l'eau refoulée par les pompes soit envoyée au régulateur avarié \ sous l'action de ce fort courant, la soupape restera complètement soulevée et viendra boucher le trou de passage de la tige, et en outre, le peu d'eau qui sortira par ce trou, sera sensiblement à la même température que l'eau d'alimentation. On pourra donc, sans danger, remettre cette tige à son poste. — Pour empêcher le retour d'un semblable accident, il sera nécessaire de mettre une goupille fendue à la partie inférieure de la tige, afin de limiter le soulèvement de cette dernière.
Ghap. YII, g 2. — Avaries dans les ifACHiNEs.
W 99, — 1. AT«rlM dana las ojlindrM. — 9, Moynm à employer pour oo&Uaiiar de fonotloBaer dem le ces d'un oyiladre paralysé. — 3. Avariée dea tiroirs.
HT 88^ Availes dans le«i cylindres. — On trouvera au n"" 129i du C Traité plusieurs exemples d'avaries de cylindres, ainsi que les moyens employés pour les réparer.
La fig, 93 montre la réparatioa d'un cylindre de la machine du transport V Entreprenante j appareil horizontal k doux cylindres, du type Mazeline. — L'avarie
Vue r.
Fig. 93. Réparation d*un cylindre brisé. Vue V,
Vue S*.
Voe 4'.
Vne 6'.
Vue 7%
Vue 5*.
survenue à la machine de ce bâtiment le 11 février 1875, pendant qu'il effectuait son retour de la Guadeloupe en France, a été occasionnée par la chute de Tun des tampons de trou de sable du piston dans le cylindre avant. Il y
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avait environ six heures que la machine avait éternise à Fallure de 45 tours et qu'elle fonctionnait dans de très-bonnes conditions sans échauffements ni chocs, lorsque l'accident arriva. La machine fut stoppée immédiatement, et on constata lés avaries suivantes :
1* Le fond D du cylindre, fig. 93, tnte 4*, était cassé suivant un diamètre y y, un peu incliné sur Tavant, et la partie inférieure avait pris la position d'un clapet à moitié ouvert. Les prisonniers servant à maintenir le trou d'homme sur la partie supérieure du plateau de cylindre, avaient été arrachés.
2* La partie inférieure du cylindre était rompue obliquement sur une longueur de deux mètres, suivant une direction x x, vue 4*. Dans sa plus grande largeur, le morceau ainsi détaché avait environ 20*" à partir du collet; ce morceau était resté jonctionné à la partie inférieure du plateau D. Le cylindre était en outre fêlé suivant la génératrice o/o/, sur une longueur de 18** à partir delà cassure.
3» Les deux tiges de piston étaient courbées sur une longueur de 30*" à partir de l'embase de jonction avec le piston ; la flèche de ces courbures était de 4** environ. En outre, le piston s'était obliqué dans le cylindre et se trouvait coincé dans ce récipient.
4'' Enfin, la partie inférieure de la couronne du piston et une des bagues métalliques étaient cassées.
Après avoir démonté les différentes parties avariées, on procéda immédiatement à la réparation en commençant par le cylindre.
Réparation du qflindre. — La partie arrachée fut rapportée aussi bien que possible et maintenue en place au moyen de crics et de coins. On découpa trois bandes de tôle de 2",50 de longueur sur 0",30 de largeur et 7"" d'épaisseur (le bâtiment ne possédait pas de tôle plus épaisse). Ces bandes furent assemblées Tune sur l'autre, au moyen de rivets à tète firaisée, puis cintrées et ajustées au contour du cylindre G, en A, vues l* et 2*. On les fixa par 38 boulons de 18"* & tète fraisée; ces boulons furent passés par l'intérieur du cylindre et eurent leur tète noyée dans l'épaisseur du métal. Ils furent serrés de l'extérieur, sur les tôles qui avaient préalablement été recouvertes d'une bonne couche de mastic au minium. En outre, afin de rapprocher d'une manière plus intime les parties cassées et d'augmenter la solidité, une forte frotte s, vues 1* et. 3*, en deux parties, fut mise à chaud sur le collet du cylindre, et serrée pendant le refroidissement au moyen de deux gros boulons h de 35"" de diamètre. Cette réparation eût certainement suffi pour résister aux efforts intérieurs ; mais malgré cela, on jugea à propos d'ajouter encore deux bouts de chaîne «, vues 1», 2' et 3«, passés en ceinture sous les tôles. Ces chaînes étaient tenues, d'une part, sur le collet du conduit d'évacuation au moyen d'une patte F et elles étaient raidies à l'aide d'un boulon à ancre T, vues 2*, 3* et 7*, traversant un des collets de jonction de la boîte à tiroir.
La fêlure afxf suivant la génératrice, fut limitée par un petit trou percé à son extrémité, puis ce trou fut bouché par un goujon taraudé, et la plaque de tôle placée extérieurement vint recouvrir cette f&lure. — Enfin, on pratiqua dans l'intérieur du cylindre, à la jonction des parties cassées, une cannelure en queue d'aronde de 5"" de largeur sur 3"" à 4"" de prefondeur, dans la-
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quelle on coula de Tantifriction ; on obtint de la sorte une étanchéité parfaite.
Le fond de cylindre brisé flit remplacé par le fond de rechange ; seulement comme la partie réparée du cylindre ne semblait pas offirir toutes les garanties désirables de solidité pour y fixer le plateau, on fit d*abord le joint comme à rordinaire ; puis on disposa six forts boulons k étriers a, vues 1* et 6*, placés horizontalement, les étriers venant porter sur le collet du plateau, et les tiges de ces boulons traversant les nervures des brides de fixation du cylindre à la plaque de fondation.
Ces boulons furent serrés au moyen d'écrous et de contre-écrous; Ton obtint ainsi non-seulement un très-bon joint, mais la certitude que le plateau présenterait une très-bonne tenue à la poussée intérieure de la vapeur.
Réparation det tiges. — Il fat impossible de démonter les tiges de piston pour les redresser par Tun des moyens indiqués au n* 187^ du G* Traité^ le piston s*étant incliné dans le cylindre et la partie courbée des tiges étant celle engagée dans ce récipient. On fut par suite dans l'obligation de les redresser sur place. Cette opération présentait do sérieuses difficultés vu les dimensions de ces tiges et rimpossibilité dans laquelle on se trouvait de les chauffer convenablement. On parvint cependant à les redresser suffisamment, par un martelage effectué à Pendroit courbé, combiné avec un effort de sens inverse à celui qui avait produit la flexion. Ce dernier effort fut exercé au moyen d*un cric et du vireur. A cet effet, la partie inférieure du piston fut calée contrôle plateau antérieur du cylindre, puis le cric fut forcé de manière à reporter cette partie inférieure en abord. En môme temps, on fît agir sur le vireur dans le sens convenable pour rapprocher le piston du haut de sa course. Ces deux efforts exercés simultanément et progressivement pendant le martelage, ramenèrent le piston dans sa position normale, et redressèrent suffisamment les tiges pour permettre le fonctionnement de la machine, en ovalisant un peu les bagues et les chapeaux des presse-étoupe.
La bague de piston qui avait été rompue fut remplacée par celle de rechange, et la couronne fut facilement réparée au moyen de bandes de tôle.
Essais après réparation. — Dans les essais faits à la suite de cette réparation, on fonctionna avec la moitié des feux; la pression fut maintenue entre 80*" et' 90'" de mercure, les soupapes étant chargées à 130*". En outre, dans le but de ne pas fatiguer les tiges de piston du cylindre réparé et le cylindre luimême, le registre de ce dernier ne fut ouvert qu*à 2,5 dixièmes ; tandis que celui de Tautre cylindre fut ouvert à 4 dixièmes. Dans ces conditions, la machine fonctionna à une vitesse de 40 tours, sans chocs, ni fuites, ni échauffements ; on remarqua seulement un petit mouvement dans les chapeaux des presse-étoupe du cylindre réparé, mouvement qui provenait de ce que les tiges n'avaient pas été redressées d^une façon parfaite. Cette dernière partie était le seul point défectueux de la réparation; et sans être inquiétante, elle pouvait pourtant faire craindre un accroissement de courbure des tiges, si on les soumettait à un effort de compression trop considérable. Dans le but de réduire cet effort, on boucha la moitié de Torifice arrière {vues 2** et 5**), au moyen d'un morceau de bois maintenu par des boulons t, vue 2', traversant les cloisons d de Torifice, et par des vis k^vue 5% mises par le front du cylindre. On obtint de la sorte, un étran-
glement de vapeur diminuant considérablement la poussée sur le piston lors de la montée de cet organe.
La machine fonctionna pendant 14^1ieures dans ces conditions, et le bâtiment put atteindre le port de Toulon sans qu'aucune partie de la réparation ait laissé à désirer. La visite faite à Toulon, lors de Tarrivée, a fait ressortir qu'il eût été possible de fonctionner longtemps dans ces conditions sans aucune crainte.
Cette réparation a été effectuée à la. mer en quinze jours ; elle nous semble très-bien comprise et elle fait le plus grand honneur au 1" maître mécanicien M. Laurent qui Ta dirigée et menée à bonne fin.
Il est regrettable que les tiges de piston n'aient pu être démontées et redressées d'une façon parfaite, opération qui aurait pu être effectuée une fois les tiges à peu près redressées, car une fois enlevées, les bagues formant le fond de la boîte à étoupe auraient livré passage aux tiges. Il est probable que le temps aura manqué pour effectuer cette opération, qui aurait alors rendu la réparation irréprochable.
Autre avarie de cylindre. — Le paquebot des Messageries maritimes le Sénégal, pourvu d'une machine à pilon à trois cylindres Woolf, a eu son cylindre admetteur rompu par une cause semblable à celle qui avait occasionné l'avarie de VEntrepre- ^'^ ^^- Réparation d'un
rvlindre fendu.
nanie.
Dans les commencements de l'année ISlk, pendant que ce bâtiment effectuait son retour en France, l'un des tampons qui bouchait un des trous de sable du piston du cylindre admetteur, sortit de son encastrement par le fait de l'ébranlement occasionné par une projection d'eau. Ce tampon vint se loger entre le piston et le couvercle, et son épaisseur étant plus grande que l'espace mort, il produisit un choc au moment ou le piston arrivait à bout de course. Ce choc détermina la rupture du piston et fendit circulairement le cylindre extérieur B, /î^. 94, suivant x x, sur les trois quarts de sa circonférence.
Le cylindre admetteur, qui comportait d'ailleurs une chemise D, formée par l'intervalle compris entre les deux cylindres concentriques C et B, se trouvant ainsi mis hors de service, il fallut se résigner à fonctionner avec les seuls cylindres détendeurs. Voici les dispositions qui furent prises
pour continuer la route dans ces conditions: la bielle motrice, le piston, les tiroirs (il y en avait deux) et les bielles d'excentriques des tiroirs du cylindre admetteur, furent démontés; les orifices de ce cylindre furent bouchés par des tampons en bois, dont le pourtour fut aussi bien calfaté que possible avec du chanvre imbibé de céruse, et ces tampons furent maintenus en place au
moyen de boulons passés dans des barres de fer fornvoit traverses de chaque côté des orifices. Diaprés cette disposition, la vapeur des chaudières affluait directement dans les boîtes à tiroirs des cylindres détendeurs, et il fut possible de fonctionner dans des conditions relativement satisfaisantes. Le bâtiment put en effet continuer sa route avec une vitesse de 10 nœuds.
Les divers démontages, Tobturation des orifices, etc. ; en un mot, le travail préparatoire que nous venons de mentionner, avait nécessité quarante heures.
Lors de Tarrivée du bâtiment à Bordeaux, la réparation définitive fut entreprise et exécutée par les soins de Tatelier des Messageries maritimes. Le piston brisé fut remplacé et le cylindre fut réparé de la manière suivante : les boulons qui reliaient le couvercle A, fig. 94, à la collerette du cylindre extérieur B, furent remplacés par des boulons E beaucoup plus longs, qui descendaient se tarauder de 60"* dans Tépaisseur de la fonte du cylindre extérieur. Les deux parties de ce cylindre, qui était fêlé en xx^ se trouvaient ainsi reliées par 32 boulons de 32*" de diamètre, ce qui correspondait, pour la plus haute pression de fonctionnement, à un effort de traction inférieur à 3^ par millimètre carré de la section des boulons; sous ce rapport, la solidité était donc parfaitement assurée. Sur les 32 boulons, 24 servirent à la jonction du couvercle avec le cylindre. Tous les boulons portaient d'ailleurs une embase conique venant s*engager dans une fraisure de la collerette du cylindre, et permettaient ainsi de maintenir le serrage des deux portions du cylindre, même quand le couvercle était démonté.
Pour éviter toute fuite, on pratiqua à l'intérieur du cylindre, tout le long de la fissure, une rainure en queue d'aronde dans laquelle fut matée une bande de cuivre rouge g^ de 5"" d'épaisseur ; la dilatation de ce métal étant supérieure & celle de la fonte, on était certain d'obtenir ainsi une étanchéité parfaite. Gomme surcroît de précaution s, la fêlure fut recouverte extérieurement par une bande de tôle d'acier H de 6"" d'épaisseur, entourant le cylindre et maintenue par des boulons et des vis à tête fraisée de 22"" de diamètre.
N* 88, Moyens â employer pow ooatlniier de 1 ner avee an oylindx*e a^varié, dans les maohines ordinaires d trois cylindres et dans les maehines TIToolf ou Coniponnd* — Nous avons expliqué au n" 187, du G* Traité, la manière de procéder pour fonctionner avec un cylindre unique dans une machine ordinaire à deux cylindres. Nous allons successivement passer en revue les divers types des nouvelles machines, et examiner pour chacun d'eux, les moyens susceptibles d'être employés pour continuer de fonctionner dans le cas où Tun des cylindres serait mis hors de service.
1* Cat éTune machin» à troit cylindrée indépendant», — Supposons chacun de ces cylindres muni d'un condenseur et d*une pompe à air. En pareille circon-
stance, quelque soit d'ailleurs le cylindre mis hors de service, on pourra fonctionner en exécutant les manœuvres suivantes :
Démonter la grande bielle, et la bielle de tiroir du cylindre avarié ; caler le piston dans son cylindre afin de Tempècher d'aller au roulis ; placer le tiroir à mi-course et le caler dans cette position -, maintenir close la valve de vapeur particulière au cylindre avarié, s'il en existe une; et enfin, ouvrir les purges des deux extrémités du cylindre, afin que la vapeur qui pourrait pénétrer dans ce récipient puisse s'écouler dans la cale au fur et à mesure.
Les deux machines intactes fonctionneront alors d'une façon assez régulière malgré le calage à 120* des manivelles, à la condition toutefois que la période d'introduction une ne tombe pas au-dessous de 0,70. Dans le cas où cette introduction serait inférieure à cette dernière valeur, le renversement de marche pourrait ne pas être assuré d'une façon absolue, notamment quand Pune des machines serait à son point mort et que l'autre (qui serait alors à 60* de son point mort de nom contraire) devrait tourner dans le sens voulu pour atteindre ce point mort.
En effet, pour une semblable position, ni l'une ni l'autre des machines ne saurait déterminer le mouvement, et il faudrait par suite, manœuvrer la mise en train de façon à produire le mouvement en sens inverse, puis renverser brusquement la marche dès que Tarbre se serait déplacé de 30» h 40-.
A part l'inconvénient que nous venons de signaler, et une fois le mouvement déterminé, la rotation s'effectuera dans des conditions, sinon très-satisfaisantes, du moins très-acceptables. — Il va de soi que le cas que nous venons d'examiner, serait parfaitement applicable pour une machine Woolf ^ trois paires de cylindres bout à bout; car ce dernier type de machine se rapporte, au point de vue du calage des manivelles, h une machine à trois cylindres indépendants.
2* Cas d'une machine Woolf, à troU cylindres côte à côte points morts à 90* et 135*, type actuellement très-répandu dans la marine militaire. — Supposons d'abord que le cylindre admetteur soit mis hors de service. Comme chacun des pistons des cylindres détendeurs conduit le piston de la pompe k air du condenseur correspondant, il suffira, pour fonctionner avec les seuls cylindres détendeurs, de prendre les dispositions suivantes :
Démonter la grande bielle du cylindre admetteur et caler ou démonter le piston de ce même cylindre ; enlever le tiroir milieu de sa botte, de manière à établir une communication directe entre le tuyau d'arrivée de vapeur des chaudières et les deux conduits d'évacuation du cylindre admetteur aux cylindres détendeurs; boucher hermétiquement les orifices du cylindre admetteur, au moyen de tampons en bois calfatés avec soin et tenus par des vis, des coins et des épontilles placées dans l'intérieur du cylindre; obturer avec des rondelles pleines les trous de passage de la tige de tiroir du même cylindre ; enfin, maintenir ses purges ouvertes afin que la vapeur qui pourrait pénétrer dans le cylindre admetteur puisse s'écouler dans la cale. Toutefois, si les orifices n'étaient pas suffisamment bien bouchés, et que les fuites de vapeur fussent importantes, on fermerait les purges du cylindre admetteur.
Ces dispositions prises, la vapeur venant des chaudières pourra traverser la botte à tiroir du cylindre admetteur, et se rendra dans les bottes à tiroir des cylindres détendeurs-, on se trouvera de la sorte, par le fait du calage à 90«> des manivelles des cylindres détendeurs, ramené au cas d'une machine ordinaire à deux cylindres.
Il importe de remarquer que la machine développera toute sa puissance ; mais comme le degré de détente est de beaucoup trop faible avec Tintroduction directe dans les cylindres détendeurs, on sera obligé de fonctionner avec une ouverture de valve réduite. Par suite de cette réduction d'ouverture de la valve, et en raison du volume de la botte à tiroir du cylindre admetteur et des tuyaux d'évacuation de ce cylindre, la pression initiale dans les cylindres détendeurs sera notablement inférieure à la pression au tuyau de vapeur. Cette circonstance sera avantageuse, car les pièces de la transmission de mouvement supporteront un moins grand effort.
Dans le cas où ce serait Fun des cylindres détendeurs qui se trouverait hors de service, il sera encore possible de continuer à fonctionner, sans un trop grand travail préparatoire, s'il existe deux soupapes distinctes d'introduction directe dans les cylindres détendeurs. — Si par exemple le cylindre arrière est hors de service, le fonctionnement au moyen du cylindre admetteur et du cylindre avant, pourra avoir lieu dans des conditions satisfaisantes, en prenant les dispositions suivantes :
Démonter la bielle du tiroir du cylindre avarié; sortir le piston de cette machine de son cylindre, s'il est rompu; dans le cas contraire, le laisser se mouvoir si Ton ne craint ni sa rupture, ni une aggravation des avaries du cylindre ; laisser au moins les tiges du piston arrière en prise avec la traverse et la grande bielle toute montée, afin que la pompe à air puisse fonctionner; enlever le tiroir de sa botte, puis boucher les orifices du cylindre et le trou de passage de la tige de tiroir ; enfin, enlever le conduit de communication du cylindre admetteur avec la botte à tiroir de la machine avant, et fermer les deux bottes à tiroir par un joint ploin.
Par ces dispositions, la machine sera ramenée à une machine à deux cylindres dans laquelle le calage des manivelles laissera à désirer, il est vrai, mais qui fonctionnera malgré tout dans des conditions passables. La vapeur de la chaudière sera directement admise dans la boite à tiroir du cylindre avant, au moyen de la soupape d'introduction directe dans ce cylindre ; Tëvacuation s'effectuera comme lors du fonctionnement normal. Quant au cylindre admetteur, il recevra sa vapeur comme à l'ordinaire, et son évacuation s'effectuera dans le condenseur de la machine arrière en traversant la botte à tiroir de ce dernier cylindre.
La valve de prise de vapeur du cylindre milieu devra être tenue très-peu ouverte ; au contraire, la valve d'introduction directe du cylindre détendeur devra être tenue ouverte en grand.
Si la machine ne possède qu'une seule soupape d'introduction directe, venant déboucher dans le conduit d'évacuation du cylindre admetteur, ainsi que cela se rencontre dans un grand nombre de machines, il sera nécessaire, pour le cas d'un cylindre détendeur hors de service, de déplacer celte
soupape, ou de la faire communiquer directement avec la boîte à tiroir du cylindre détendeur en bon état, en suivant par ailleurs la ligne de conduite que nous avons tracée.
3* Cas d'une machine Woolf ^ à deux pairet de cylindrée bout à bout points nwrteà 9(y. — Supposons que l'un des cylindres admetteurs soit hors de service. Deux procédés peuvent être employés : Tun, consistant à fonctionner avec une seule paire de cylindres; l'autre, à fonctionner avec la paire de cylindres intacte et avec le cylindre détendeur dont le cylindre admetteur est avarié. Les dispositions à prendre, si Ton fait usage du premier procédé, sont très -simples et peuvent s'exécuter rapidement; il suffit pour cela de démonter la grande bielle, ainsi que les organes de la transmission de mouvement des tiroirs de la paire de cylindres à supprimer ; puis d'établir, soit sur les tourteaux d'entraînement, soit sur la roue du vireur, des contre- poids solidement fixés, obligeant, en quelque sorte, la machine unique à stopper dans le voisinage de sa mi-course. Cette dernière mesure est indispensable pour assurer la mise en marche dans toutes les circonstances.
II va de soi que la puissance de la machine se trouvera réduite de moitié, et que l'on ne devra mettre en fonction que la moitié de l'appareil évaporatoire.
Le deuxième procédé, consistant à faire usage de la paire de cylindres intacte et du cylindre détendeur dont le cylindre admetteur est avarié, nécessite un travail préparatoire plus long *, mais ce procédé est plus avantageux, tant au point de vue de la puissance que conserve la machine, qu'au point de vue de la régularité de la rotation et de la sûreté de la mise en marche. Les dispositions à prendre dans ce cas, sont les suivantes :
Sortir le piston du petit cylindre avarié ; enlever son tiroir et boucher les orifices, afin que la vapeur arrivant de la chaudière, puisse se rendre directement dans la boîte à tiroir du grand cylindre.
Si le plateau du petit cylindre n'est pas avarié, et que la tige, commune aux deux pistons, ne soit pas faussée, il n'y aura pas lieu de démonter cette tige; mais si elle était faussée, il faudrait absolument l'enlever pour la redresser. — Toutefois, dans les machines horizontales à bielle en retour, la tige qui relie les deux pistons étant indépendante de la transmission de mouvement, cette tige pourra être enlevée si elle est faussée, sans qu'on ait besoin de la redresser; il suffira de fermer par une rondelle pleine, faite avec une double épaisseur de tôle de chaudière, le trou de passage de cette tige dans le plateau du grand cylindre.
En marche, il sera nécessaire d'étrangler fortement la vapeur que le registre du cylindre détendeur introduira directement, car, sans cette précaution, on ne pourrait pas tenir la pression aux chaudières, et ce cylindre détendeur produirait un trop grand travail.
Dans les conditions de fonctionnement que nous venons d'indiquer, la machine conserve toute sa puissance.
Dans le cas d'une avarie de cylindre détendeur, on pourrait enlever le tiroir de ce cylindre et boucher ses orifices, afin que l'évacuation du cylindre admetteur se fasse directement au condenseur. Mais si l'avarie porte sur la transmission
de mouyement, il faut condamner la paire de cylindres avariée et fonctionner avec la paire intacte.
Remarque. -- Les machines à trois ou à quatre paires de cylindres rentrent dans les cas que nous venons d'examiner au présent article.
k* Cas d'une machiné Woolf, à deux cylindres diU à côle points moris à 90". — Quel que soit le cylindre paralysé, il ne reste que Tunique ressource d'isoler le cylindre avarié et de fonctionner avec Tautre. On peut ainsi fonctionner avec le cylindre détendeur introduisant directement, et dans ce cas, la machine conserve toute sa puissance ; mais il faut étrangler la vapeur par la valve. Ou bien fonctionner avec le cylindre admetteur évacuant directement au condenseur ; dans ce cas, la puissance est considérablement réduite, et il faut marcher avec la valve ouverte en grand.
Remarque g&n&ralb. — Toute avarie irréparable d'un cylindre admetteur de machine Woolf entraîne la suppression de fonctionnement de ce cylindre. — Pour les cylindres détendeurs, Pavarie irréparable d'un couvercle ou d'un fond, mais permettant de faire fonctionner le cylindre comme machine atmosphérique, entraîne la suppression du cylindre admetteur correspondant. Cela tient à ce que l'une des évacuations de ce cylindre n'aurait pas son introductioD correspondante au cylindre détendeur. Toutefois, avec les machines à trois cylindres, il y aurait encore moyen de conserver le cylindre admetteur, parce que la vapeur de ce cylindre se distribue à la fois dans les deux cylindres détendeurs. Le fonctionnement sera moins bon que si ce cylindre admetteur était supprimé, mais la machine pourra être mise plus rapidement en état de fonctionner.
Vi^ 83^ Avaries des tiroirs* — Ces avaries ont été examinées au n*" 188j du G* Traité. Dans la plupart des machines actuelles, les barrettes des tiroii*s de distribution et de détente, les coussinets, les patins de glissière, les bagues métalliques des pistons, etc., en un mot, la majeure partie des pièces frottantes sont garnies d'antifriction. Il est important que les mécaniciens connaissent parfaitement la manière de procéder pour remplacer ce métal avec les seules ressources du bord, soit en cas d'usure, soit en cas d'arrachement.
Voici le procédé employé par M. Brun, mécanicien principal, à bord de la corvette cuirassée la Belliqueuse, en station dans les mers de Chine et du Japon (1872-1874), pour réanti frictionner les tiroirs.
Les deux tiroirs de distribution avaient été antifrictionnés par les ateliers du port de Toulon en 1871 et 1872 ; mais, pendant les deux expériences faites à la suite de cette réparation, les garnitures de tiroirs furent tellement serrées, dans le but d'obtenir un meilleur vide, qu'il devint très-difBcile de manœuvrer la mise en train à bras lorsque la machine fut stoppée. Les tiroirs furent visités après ces expériences et tout scMnbla être resté en bon état^ de sorte que le bâtiment reçut Tordre de partir. ^ Le serrage exagéré effectué pendant les
essais, avait profondément ébranlé Tantifriction au point que, bien avant Parrivée au Japon on trouva, en visitant les tiroirs, des morceaux d'antifriction qui s'étaient détachés. — Vers la fin de Tannée 1873, après une navigation très-active sur les cdtes de la Chine et dans le nord du Japon, le tiroir de la machine avant ne possédait plus, comme antift*iction, qu'un encadrement de quelques centimètres sur le bord de ses barettes; toute la partie milieu était complètement dégarnie ; le tiroir arrière, quoique en moins mauvais état, avait également besoin d'être réantifrictionné.
La Belliquetue se trouvait à Yokohama, port situé à peu de distance de l'arsenal de Yokoêka où Ton eût pu trouver toutes les ressources nécessaires ; mais le commandant manifesta le désir de faire exécuter ce travail avec les seules ressources du bord. En conséquence, le tiroir de la machine avant fut sorti de sa boîte et transporté dans la chambre de chauffe, où Ton avait préalablement fait descendre la forge; l'antifriction restant encore sur le tiroir fut enlevée au burin et les queues d'arondes destinées à retenir le métal furent soigneusement nettoyées et décapées, puis étamées. L'étamage fut exécuté en faisant d'abord chauffer le tiroir sur un petit feu de charbon de bois, de manière à faire sortir les matières grasses qui avaient pu pénétrer dans les pores; puis lorsque Ton supposa qu'il ne restait plus d'huile, on lava les parties destinées à recevoir l'étain avec une dissolution d'acide muriatique préalablement décomposée; et enfin le tiroir fut chauffé et étamé.
On fit confectionner un encadrement en bois pour chacun des tiroirs ; ces cadres bien ajustés et les divers morceaux, réunis au moyen de vis à bois, furent fortement appliqués à l'aide de serre-joints pour empêcher Pantifriction de couler à l'extérieur.
On fit, en outre, confectionner une poche en tôle pour la fusion et la coulée ; les dimensions de cette poche permettaient de mettre en fusion, une quantité d'antifriction, à peu près double de celle qui était nécessaire à Texécution du travail en cours.
Les barettes ayant été étamées, les cadres en bois mis en place après avoir chauffé les tiroirs à 90* ou 100% oes derniers furent calés de manière que leur table fût à peu près horizontale. Pendant ces préparatifs l'antifriction fut mise en fusion sur un feu de forge, et la coulée eût lieu dès que la température du métal fut assez élevée pour enflammer une feuille de papier blanc. — La couche de métal étendue sur les barettes, était de 6 à 7"" plus forte que celle qui devait rester ; il était nécessaire quUl en fût ainsi, afin que l'on pût enlever la crasse qui surnage toujours lors de la coulée. Après refroidissement, cet excès de métal fut enlevé aube&'d'âneet au burin, en ayant soin, pour ne pas l'ébranler, de n'employer que des outils trôs-fî^ns et coupant bien sous l'action de faibles coups de marteau. Une fois la pièce dressée au burin, l'opération fut continuée k la lime et au grattoir, jusqu'à ce qu'une règle pût s'appliquer exactement dans tous les sens ; puis, le tiroir fut introduit dans sa botte et promené sur les plaques frottantes préalablement enduites d'ocre rouge délayée dans de l'huile ; on sortait ensuite le tiroir, et on passait le grattoir partout ou Tocre rouge avait laissé sa trace. Cette derrière opération fut répétée trois ou quatre fois pour terminer le dressage.
5i2 AVARIES ET RÉPARATIONS. — N« 84,
11 existait quelques petites soufflures sans importance sur les barettes des deux tiroirs, mais il n'y avait pas lieu de s'en préoccuper; on se contenta d'arrondir les bords de ces soufflures.
La Belliqueuse fit la traversée du Japon en France à la vapeur, et à Tarrivée à Toulon, rantifrlction des tiroirs était en parfait état; il n'y avait pas la moindre trace de gerçures et Tusure était insignifiante.
>* 84. — 1. Avaries dans !•• coaden— «r» par mélassa. — 2. Avaries < oondanaeurs par sarfaoa et laars or^anaa. — 3. TranaUormatloB d'oa • par snrfaoa an coadansaar par mélan^ a. Tranaformation d'nna nackiaa avariéa •n machina aaas candanaatloa. — 4. Avaria d'vna tl^ de pompa 4 air.
N^ 84, Avaries dans les ooindensenrs par mélaiiii^ —
Les principales avaries auxquelles sont exposés les condenseurs par mélange, ont été examinées pour la plupart, au n"* 189j du G^ Traité. Il y a peu de chose à ajouter aux divers cas spécifiés dans ce numéro ; toutefois, nous signalerons les deux avaries suivantes.
Rentrée d'air dans le oondenseor* — Sur l'aviso le Grand- Bassaniy dont la machine était du système oscillant avec condenseur unique, le fond du condenseur reposait presque sur les varangues. Pendant la construction, on avait percé un trou à la partie inférieure du condenseur pour recevoir un robinet de vidange. Ce robinet avait été supprimé lors du montage, et le trou était bouché par une plaque de fer tenue par quatre vis. L*humidité de la cale avait fait ronger les quatre vis et la plaque, de sorte que pendant une purge du condenseur, la plaque était partie et que Teau se déversait dans la cale. A la mise en marche, le vide s'établissait tant que Teau de la cale bouchait Torifice; mais comme cette eau était aspirée par le condenseur, le vide tombait au bout de 10 ou 12 minutes, dès que Torifice était à découvert. Après bien des recherches, Pavarie fut reconnue en injectant dans le condenseur pendant que celui-ci était ouvert. Le trou fut bouché avec une cheville de bois, placée de dehors en dedans, emmanchée au bout de longues tenailles et enfoncée à Taide de coins, dans le genre de ce qui est représenté par la fig. 15, pi. XXIV, du G^ Traité.
Rupture de la paroi oommune au condenseur et & la bAehe. — En mai 1870, V Européen faisait des essais sur la rade de Toulon, au moment de son départ pour le Sénégal. L'obturateur de décharge fut fermé pendant un stoppage, et on oublia de le rouvrir lors de la mise en marche.
La machine avait à peine fait quatre ou cinq tours, qu'une violente détonation se fit entendre dans le condenseur et que le vide tomba complètement. La machine fut immédiatement stoppée, et Ton procéda à la visite du condenseur. — La cloison de séparation de la bâche et du condenseur était arrachée, et la plus grande partie de cette cloison était tombée dans le condenseur, où elle
s*était rompue en plusieurs morceaux. Cette cloison était évidemment celle des parois de la bâche qui supportait la plus forte pression par suite du vide du condenseur. — Fort heureusement, on put stopper assez k temps pour éviter de nouvelles avaries. ~ Il restait tout autour du trou une largeur de matière suffisante pour permettre d'y percer des trous de 20"", distants Tun de l'autre de 7 à 8'", sans cela; il eût fallu cintrer et fixer une cornière pour servir de point d'appui à la cloison que Pon allait remplacer.
La réparation fut entreprise et exécutée par les constructions navales. Voici les procédés employés : On prit un gabarit exact de la forme primitive de la cloison ', puis on en fit une de même forme avec de la tôle de chaudière ; seulement on fut dans Tobligation de la confectionner en trois morceaux, car le plus grand orifice donnant accès dans la bâche n'aurait pas pu livrer passage à une pièce de la dimension du trou. Ces trois morceaux furent d'abord ajustés à franc-bord, leur assemblage devant s'exécuter au moyen de cachejoints ; les morceaux une fois préparés, furent présentés à poste avec les cachejoints pour pouvoir tracer les trous. Enfin les plaques toutes disposées furent rivetées dans Fintérieur même du condenseur, et la pièce fut montée au moyen de boulons, après avoir pris la précaution d'interposer une couche de minium entre cette pièce et son assise.
— Pour donner à la tôle, ainsi rapportée, une plus grande résistance, et l'empêcher de faire soufflet, deux cornières furent rivetées dans le sens de sa plus grande largeur ; et, en outre, ces cornières furent utilisées pour servir d'armatures à des tirants venant se relier à la face opposée de la bâche.
La réparation ainsi exécutée présentait toutes les garanties désirables de solidité-, aussi le bâtiment put-il exécuter sans encombre son voyage du Sénégal.
N® 84, Avaries dana les condenseurs A surfkoe et leurs orn^anes. — Les avaries des condenseurs à surface consistent :
1<> Dans les rentrées de Teau de circulation dans le condenseur, soit par les joints des tubes sur les plaques de tête, soit par les joints de ces plaques, soit par la rupture des tubes ;
2° Dans la perforation des parois et principalement des parois inférieures, sous l'influence de Toxydation provenant de Thumidité constante de la cale, et de l'effet galvanique auquel ils sont exposés par la présence des organes en cuivre qui sont logés dans leur intérieur;
5* Dans la rupture des coquilles ou des cloisons servant à changer la direction des courants de Teau de circulation. Ces ruptures sont habituellement occasionnées par le fait du choc résultant de l'intermittence du refoulement, dans le cas où les pompes de circulation sont des pompes ordinaires ;
4** Dans la rupture d'un certain nombre de clapets des pompes à ail-, ou des pompes de circulation.
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I. — Les rentrées d'eau de circulation dans la chambre à vapeur du condenseur, soit par les joints des tubes, soit par le fait de la rupture de ces tubes, ne présentent pas un bien grand inconvénient, quand ces fuites ne sont pas trop considérables. Elles sont faciles à constater -, il suffit pour cela d*observer simultanément, et pendant un certain temps, le niveau de Peau dans les chaudières et dans les bâches à eau douce; si le niveau des bâches s*élève,en même temps que celui des chaudières se maintient à bonne hauteur malgré la fermeture du réparateur, il est évident qu'une certaine quantité d^eau de circulation se mélange à la vapeur.
Le seul remède à apporter pendant la marche, à un semblable état de choses, consiste à maintenir le réparateur fermé, à peser Teau des chaudières de temps en temps, et à pratiquer des extractions plus ou moins abondantes suivant le degré de salure.
Si les fuites sont abondantes, ce dont on se rendra compte par la quantité d'eauquelaisseraéchapperla décharge accidentelle, et par le degré d'ouverture qu'il sera nécessaire de donner au robinet d'extraction pour empêcher la concentration de s'élever, on sera dans l'obligation de chauffer à une pression absolue de 3 atmosphères au plus, afin de rendre les extractions efficaces.
Lors de l'arrivée au mouillage, ou dès que la machine pourra être stoppée, les choses pourront être remises en état sans difficulté, lorsqu^on aura reconnu les parties défectueuses, soit en remplaçant les tubes avariés par ceux de rechange, soit en refaisant les joints s'il y a lieu.
On reconnaîtra les joints ou les tubes qui fuient en procédant de la manière suivante : vider les coquilles et les démonter, boucher le tuyau de décharge accidentelle, puis remplir d'eau la chambre à vapeur du condenseur, soit au moyen d'une pompe a incendie, soit par tout autre moyen, suivant la disposition du tuyautage. L'eau sortira nécessairement par les endroits défectueux et il suffira de les marquer.
H. — Les réparations des parois des condenseurs par surface s'effectueront, comme pour les condenseurs par mélange, au moyen de placards de tôle, renforcés par des cornières s'il y a lieu. Ces placards seront d'ailleurs maintenus sur la partie avariée soit par des vis, soit par des boulons suivant la disposition des pièces. Si l'avarie résultait de la faiblesse générale des parois, ces dernières pourraient être reliées entre elles par des entretoises établies d'une façon intelligente.
m. -^ On réparerait les coquilles des portes de condenseur au moyen d'équerres en cornière et de plaques de tôle tenues par des boulons ou des vis suivant la commodité. Lorsque les portes ont une grande étendue et qu'elles font le soufflet à chaque refoulement de la pompe de circulation, il faut les consolider au moyen de tirants. A cet efiet, on emploie des barres de fer rond, d'une longueur suffisante pour traverser le condenseur et les portes, et on ^xe ces tirants à la place de quelques tubes. H sont tenus sur les plaques de tête au moyen d'écrous intérieurs et extérieurs, on maintient les portes au moyen d'écrous extérieurs que l'on serre d'ailleurs modérément et que l'on goupille pour les empêcher de se desserrer. — S'il y avait impossibilité de passer ces longs tirants faits d*une seule pièce, on les confectionnerait en deux
morceaux dont les bouts taraudés seraient joints, dans le condenseur, au moyen d'un long écrou.
IV. — Les clapets des pompes à air et ceux des pompes de circulation (lorsque ces dernières sont des pompes ordinaires mues par la machine), sont généralement en caoutchouc, et les avaries auxquelles ils sont exposés consistent en leur usure ou leur rupture. Les clapets des pompes à air sont, en outre, détériorés par le fait de leur contact avec les matières grasses ayant servi au lubrifiage des cylindres. L'huile minérale de Crane^ très employée en Angleterre pour le graissage des cylindres dans les machines pourvues de condenseurs à surface, et qui a également été employée sur quelques bâtiments français, produit un très bon effet au point de vue de Tabsence des dépôts dans les condenseurs et les chaudières -, mais elle a Tinconvénient de faire gonfler le caoutchouc au point d'empêcher le fonctionnement des clapets, si Ton ne prend préalablement le soin de leur laisser une grande liberté. — Lorsque les clapets sont usés ou avariés, on les remplace par des clapets de rechange, ou par des clapets de fortune confectionnés soit avec du cuir, soit avec de la toile à voile (n* 190, du G* Traité).
N^ 84^ TraasftHmiAtimi d'an ooBdeiiaeiir piup snrAuse en emtkà€ÊÊmear pmr mélaiige* — On peut être appelé à transformer un condenseur par surface en condenseur par mélange, à la suite d'une avarie irréparable de la pompe de circulation. Certaines machines sont disposées pour que Ton puisse facilement effectuer cette transformation sans qu'il soit besoin d'effectuer aucun démontage. Mais un grand nombre de nos appareils ne sont pas dans ce cas, et notamment ceux qui datent d'une dizaine d'années. Occupons-nous de ces derniers.
En cas d^avarie de la pompe de circulation on pourrait, suivant les installa^ lions de la machine, employer l'un ou l'autre des procédés suivants : !• disposer dans la chambre k vapeur du condenseur, et près du débouché uiu tuyau d'évacuation, un tuyau percé comme un appendice ordinaire d'icjertion par mélange, qui pourrait être greffé sur une prise d'eau quelconque, ou sur le tuyau de refoulement du petit cheval ; 2* dans certaines machines, suivant la disposition du réparateur, cet appareil peut également être utilisé pour le cas qui nous occupe, lorsque son débouché dans le condenseur est à proximité du tuyau d'arrivée de vapeur et que la section du robinet est assez grai.de; 3° on pourra encore percer ou découper quelques-uns des tubes voisins du débouché du tuyau d'arrivée de vapeur et régler l'arrivée de Tevi soit par ? prise d'eau, soit par l'obturateur du tuyau de décharge.
Il va de soi que, dans tous les cas, il faut fermer par un joint pl(^in la communication de la pompe de circulation aveclo condenseur, lorsque c'est le rylindre de la pompe qui est avarié et que l'eau se déverse dans la cale. L'eau d'irrjection est alors amenée par le tuyau de décharge.
Quoi qu'il en soit, la pompe à air agirait alors comme dans les condenseurs par mélange. La décharge aura lieu par le tuyau de décharge accidentelle.
Ce dernier tuyau ayant en général une très-faible section, le travail de refoulement de la pompe à air so trouverait considérablement accru, et, en outre, le volume engendré par les pistons des pompes à air, dans ces machines, étant bien moindre quUl ne conviendrait, on sera dans Tobligation de diminuer la dépense de vapeur afin de réduire la quantité d'eau d'injection.— L'eau d^alimentation étant salée, il faudra nécessairement que la pression aux chaudières soit réduite et que Ton pratique des extractions comme dans les chaudières à moyenne pression alimentées à Teau de mer.
Transfornuitioii d'une machine nvariée en nmehine i csondennation. — Dans le cas d'une avarie irréparable de la pompe à air, il faut fonctionner sans condensation, en prenant des dispositions semblables à celles qui sont indiquées au n* 189, du G"^ Traité. — Mais dans les machines Woolf, le degré de détente est toujours réglé pour que la pression initiale au cylindre détendeur dépasse de peu une atmosphère; par suite, avec l'évacuation en plein air, le ou les cylindres détendeurs travailleraient fort peu. et il arriverait même des moments où ils feraient un travail négatif. Dans ces conditions, il faut supprimer le fonctionnement des cylindres admetteurs, et introduire directement dans les cylindres détendeurs. Dans le cas d'une machine Compound à deux cylindres côte à côte, l'appareil sera réduit à un seul cylindre.
Il va de soi que l'alimentation sera effectuée à Paide du petit cheval et avec de l'eau de la mer. Dans ces conditions, si la machine est à haute pression, il sera prudent d'abaisser la tension de régime, de manière à rendre les extractions efficaces.
Au lieu d'évacuer en plein air, on peut condenser la vapeur à la pression atmosphérique, pourvu que la pompe de circulation soit intacte en agissant comme il est indiqué ci-après.
N® 84^ Avarie d'une U§^ de pompe il air. — Nous dterons comme exemple de ce gem-e d'avarie, celle cpii est survenue sur Taviso VElariy le 17 janvier 1878.
Ce bâtiment qui est affecté à l'école de pilotage des côtes de la Manche, se rendait à Morlaix, et la machine fonctionnait depuis 7 heures du matin à la vitesse de 105 à 110 tours, lorsque vers 4 heures du soir, un choc très-violent se fit entendre dans la machine avant. On stoppa immédiatement, et Ton s'aperçut que la tige de la pompe à air de cette machine s'était rompue suivant ax^ fig. 95, vue P, dans la partie engagée dans la crosse de la tige de piston qui lui communiquait le mouvement.
Au moment de l'accident, le bâtiment se trouvait engagé dans une passe étroite, et il était urgent de se mettre en mesure de fonctionner dans le plus bref délai. Le premier maître mécanicien, M. Bertrand^ eut l'heureuse inspira-
tion d'employer le procédé suivant, qui ne pouvait manquer de donner de bons résultats. Il fit enlever le fond de la pompe à air et rentrer le piston de cette pompe dans son cylindre, pour que la crosse ne vînt pas heurter la tige; puis il fit soulever un des clapets de pied et ouvrir le robinet de vidange du condenseur. — Ce travail achevé, on remit en marche, et la pompe de circulation pig. 95. Réparation d'une tige fonctionnant bien, Teau du condenseur se **® p^"P^ * ^""^ répandait dans la cale où les petits chevaux venaient la puiser pour la renvoyer aux chaudières. Les démontages n'avaient demandé que très-peu de temps, car on put remettre en marche 35 minutes après ,. Tavarie. Le bâtiment atteignit Morlaix; il Z
fit en outre la traversée de Morlaix à Saint- ^ '-'
Servan dans ces conditions, et ce n'est ;;
que dans ce dernier port que la réparation de la tige fut effectuée. Le seul fait observé par M. Bertrand pendant la traver- * sée de Morlaix à Saint-Servan a été l'alourdissement de marche de la machine de l'avant, par suite de Tabsence de vide dans cette machine.
La fig. 95, vues 2" et 3*, montre clairement les moyens employés pour réparer la tige. La cassure s'était produite en xx, presque à fleur dePécrou; on dressa l'extrémité, et une rondelle d fut mise pour remplir l'œil de la crosse d'emmanchement. On forgea un étrier à fourche E, qui vint prendre la tige derrière l'embase tout en s'appuyant, d'autre part» sur la crosse qu'il emprisonnait. L'emmanchement de la tige fut percé et taraudé à 2^"'", et un boulon F fut vissé dans ce taraudage; enfin, pour empêcher le desserrage de ce boulon, on vissa un frein f dans l'étrier.
M* 86.^- 1. Avarias daa ariiraa de ooache. — 2. Avarie dans un vllabrequin. -^ 8. Avarie d'an tronçon do la lîgti» d'arbrea. — 4. Avaria d'un arbro d'hélioo.
N^ 85^ Avaries des arbres de csouehe. - — Ainsi qu'il est dit au n® 192j du G" Traité^ les avaries des arbres de couche sont rarement réparables par les moyens du bord ; le plus ordinairement, un arbre de couche rompu ou simplement fêlé ne peut être réparé même avec les ressources d'un arsenal, et il faut le changer.
Il est pourtant possible parfois de continuer à fonctionner avec une partie de l'appaieil après la rupture de l'arbre de couche. Nous citerons à ce sujet, la réparation suivante et celle du n'' 85^.
Avarie d'un arbre de couclie de macliine d rouefi. — L
Dialmath, aviso en station sur les côtes du Sénégal, revenait à Corte apr(*.s
un voyage à Grand-Bassam. Il se trouvait à environ 100 lieues de Corée, lorsque Tarbre se rompit au ras de la partie emmanchée dans la manivelle bâbord de Tarbre intermédiaire. On stoppa immédiatement, et Ton fut assez heureux pour que cette avarie n^en occasionnât pas d^autres.
Le voyage fut continué à la voile jusqu'à Gorée, et l'arbre fut réparé à bord, avec les faibles ressources dont on disposait dans la colonie.
La machine était rigoureusement celle représentée en Section 5, p/. V de VÂtlas du G'^ Traité, Ainsi qu'on le voit sur les dessins, il existait une trèsgrande distance entre le palier de Tarbre intermédiaire et la manivelle, et sur cette partie se trouvait monté l'excentrique du tiroir. Ce fut sur cette partie de l'arbre que le maître mécanicien, M. Bellot, entreprit d'emmancher la manivelle. Voici d'ailleurs de quelle manière la réparation fut effectuée.
Le chariot d'excentrique du tiroir fut enlevé et reporté de l'autre côté du palier intermédiaire, en dehors de l'excentrique qui conduisait la pompe alimentaire ; et l'arbre du tiroir fut allongé d'une quantité suffisante pour que le bouton d^nclanche vînt en regard de la nouvelle position de l'excentrique. La partie de l'arbre destinée à recevoir la manivelle avait un diamètre supérieur à celui de l'œil de cette dernière pièce; il était par suite nécessaire d'aléser le trou, ou de tourner le bout de l'arbre : on s'arrêta à ce dernier parti ; seulement, comme l'unique tour à chariot que possédait l'atelier de Gorée, n'était pas assez fort pour recevoir l'arbre, le maître mécanicien eut l'ingénieuse idée de tourner l'arbre sur place, sans le démonter.
A cet effet, deux madriers, destinés à servir de bancs de tour, furent fixés sur les entablements des paliers, et le chariot du tour de l'atelier fut monté sur ces bancs improvisés. Pour donner le mouvement de rotation à l'arbre, on fit fonctionner la machine de tribord à la vapeur, avec une très-faible pression aux chaudières et en maintenant un assez mauvais vide au condenseur. On eut d'ailleurs la précaution de démonter les aubes et d'équilibrer la roue pour faciliter le passage des points morts. On fit ainsi trois passes d'outil, et on laissa le diamètre de cette partie de l'arbre plus fort que le diamètre de l'œil de la manivelle de un millimètre environ.
La manivelle fut ensuite emmanchée à chaud. Pour cet emmanchement, on fit chauffer l'œil de la manivelle jusqu'au rouge sombre dans un des fourneaux de la chaudière ; puis, à l'aide de palans frappés sur des élingues en chaînes, elle fut hissée à bonne hauteur et mise à son poste sans trop de difficulté. Deux mortaises destinées à recevoir des clavettes, avaient été pratiquées sur l'arbre et dans la manivelle, et ces mortaises servirent de guides pour assurer le calage à 90" \ enfin, des clavettes toutes disposées furent enfoncées avant le refroidissement complet de la manivelle. — Quant à la soie, il fallut en confectionner une autre, car l'ancienne se trouvait nécessairement trop courte de toute la quantité dont l'arbre intermédiaire avait été raccourci; cette soie fut faite à l'atelier avec une verge d'ancre.
Après cette réparation, le Dialmalth a fait un service très-actif sur la côte d'Afrique, pendant plusieurs années, et la machine s'est toujours parfaitooient comportée.
N^ 8S, A.irarie dAns un irllebrequin. -* Le paquebot de la Cornpagnie générale transatlantique VAmérique, dont la machine est représentée en fig, 1, pi, V, et dont la description est donnée au n* 27,, a éprouvé, il y a deux ans environ, une avarie excessivement grave par suite de la rupture de la manivelle arrière du vilebrequin arrière. — Voici, d'après le rapport du capitaine de VAmériquey les circonstances dans lesquelles se produisit Taccident, les conséquences qui en résultèrent et les moyens employés par M. Gravier^ chef mécanicien, pour remettre la machine en état de fonctionner.
Diaprés toutes les prévisions, la manivelle arrière du vilebrequin arrière, s'est rompue d'abord au ras de Tarbre, et presque parallèlement à son axe; cet accident a probablement eu lieu peu après le passage au point mort haut* Le vilebrequin remonta par le fait de la poussée des deux pistons et atteignit son point mort bas ; mais, pendant cette course, les deux pai^ties de la manivelle arrière durent se séparer, et au retour des pistons elles vinrent buter Tune sur Tautre, et occasionnèrent la rupture de l'arbre dans le palier intermédiaire et vers le milieu de la longueur de ce palier. Du môme coup, la grande bielle se rompit à quelques centimètres du palier de tète; le piston du grand cylindre se fendit suivant un diamètre, et le fond du petit cylindre fut également fendu autour de la boîte du presse-étoupe. Les pistona demeurés libres dans le cylindre furent projetés violemment jusqu*au haut de course, et le couvercle du petit cylindre fiit rompu par le choc qui en résulta. Malgré toute la célérité que Ton apporta pour stopper, les avaries ne pouvaient être conjurées; car elles se sont produites dans la durée d'une demi-révolution.
En somme, lorsque la vapeur qui envahissait la chambre des machines se fut dissipée, et qu'il fut possible de se reconnaître, on constata les avaries suivantes :
L'arbre arrière était cassé en trois morceaux ; la grande bielle en deux mor* ceaux; le plateau du petit cylindre fendu autour de la boîte du presse-étoupe ; le couvercle du petit cylindre, rompu sur tout le pourtour de sa bride de fixation; la plaque de fondation, fendue en dessous du palier intermédiaire, et le coussinet de ce palier, complètement brisé. En outre, deux boulons des axes de balanciers de pompe, à air, et les glissières de ces pompes étaient légèrement avariés, mais pouvaient encore servir; ces dernières avaries étaient insignifiantes comparées à celles précédemment énumérées.
Le vilebrequin nanti de la tète de la bielle était tombé dans la cale après avoir traversé le plancher de la fosse; heureusement que ce plancher, trè»épais, avait amorti la chute, et que les débris étaient tombés sur les varangiiee sans qu'il en soit résulté aucune avarie pour la ooque en tôle du bfttimaQt.
Deux modes de réparation furent discutés et entrepris sucoeaaivam^nt, )e mode primitivement adopté et exécuté n'ayant pas donné de résultats aati^fi^isants. Le premier moyen consistait à se servir de la qa^^Pbipa avant en F^UfHït entre eux les tronçons de Tarbre arrière. Le dwxime moyen ooQsistait k b^m fonctionner la machine arrière seule, en transportant le vilebrequin de la machine avant sur Tarriàre, et en se servant des pistons et couvercles non aTan^s de la machine avant pour les adapter à la machina de Parrière.
Le premier moyen fut d'abord entrepris, parce que son exécution semblait
plus rapide que celle du deuxième moyen. La principale cause qui fit d^abord rejeter le deuxième mode de réparation, provenait de ce que Tarbre à vilebrequin de la machine avant n^avait pas les mêmes dimensions que celui de Tarrière, et que, par suite, il ne pouvait pas s'adapter directement entre les paliers^ de plus, cet arbre était trop court sur Tavant, et il ne présentait aucune partie susceptible de recevoir les excentriques de tiroir. Le premier mode de réparation, qui ne nécessitait que la réunion des deux tronçons de Tarbre, fut donc entrepris et exécuté de la manière suivante, fig, 96.
Le plus long débris de la bielle arrière B était la seule pièce de fer qui pré sentAt des garanties sérieuses de solidité \ aussi s*en servit-on pour cette réparation. A cet effet, l'extrémité à fourche^ qui était articulée sur la traverse, fut burinée pour s'ajuster à Taide de clavettes e,«,c, sur les faces parallèles du tronçon a de la manivelle arrière. L'autre partie cylindrique g fut coupée de longueur convenable, et emboîtée dans un trou pratiqué sur l'extrémité b de l'autre tronçon de l'arbre. Afin de déterminer l'entraînement, la partie de la
Fig. 96. Réparation d'un arbre moteur brise.
bielle engagée dans l'arbre fut aplatie sur deux faces parallèles, et on mit de plus une clavette d. — Ce travail, qui aurait demandé une forte machine à percer, voire même une machine à raboter, a été exécuté avec une petite machine à percer, des burins et des marteaux, et a nécessité onze jours et demi de travail non interrompu.
L'appareil devant fonctionner avec une seule machine, et la période d'introduction fixe étant relativement faible, il était nécessaire d'équilibrer l'arbre pour que la machine pût franchir son point mort sans difficulté. En outre, afin d'assurer la mise en marche, il était indispensable que la machine eût une tendance à stopper vers le milieu de sa course, afin que l'on pût passer d'une marche à l'autre sans être obligé d'employer le vireur. Ce résultat a été obtenu en déplaçant la roue du vireur, laquelle était garnie, sur un tiers de son pourtour, d'un remplissage en plomb destiné à l'équilibration des manivelles.
La réparation que nous venons d'indiquer ayant été effectuée, on procéda à des essais à la pression de 3*\ deux corps de chaudières seulement ayant été allumés. La machine fit environ 200 tours dans de bonnes conditions, mais peu à peu, il se produisit des chocs qui devinrent de plus en plus violents, et qui obligèrent à stopper après que- la machine eut fourni 600 tours environ.
L'examen des pièces fit voir que les clavettes de la fourche s'étaient mftchées, et que la paroi extérieure du trou pratiqué dans le tronçon d*arbre était
étoilée; enfin, que les parties aplaties du fût de la bielle étaient mattées du côté de la marche avant. Il fallut donc renoncer à utiliser la machine avant de cette manière. Le deuxième mode de réparation fut alors entrepris et exécuté de la manière suivante :
Le grand piston de la machine arrière était fendu dans sa partie inférieure, à peu près diamétralement de Pavant à l'arrière; mais la cassure ne se trouvait marquée en dessus que sur une longueur de 12'"' environ. Ce piston fut consolidé sur sa partie supérieure au moyen d'une pièce de fer de 2*" d'épaisseur, taillée en queue d'aronde à ses extrémités, encastrée de 12°"» dans le piston et tenue au moyen de quatre vis de 25">°» de diamètre. En outre, pour limiter la cassure, un trou de 25"™ fut pratiqué sur son extrémité, et reçut un goujon taraudé. Le dessous du piston fut consolidé par deux plaques en tôle d'acier de 10°>™, et chacune de ces plaques fut fixée par vingt vis à tète fraisée de 25™"». L'espace neutre du cylindre ayant été reconnu suffisant, il n'y eut pas lieu de modifier la position des plateaux.
Le fond du petit cylindre, qui était fendu tout autour de la botte à étoupe, fut épontillé par six pièces de bois debout, frettées à chaud, ajustées sous la boîte à étoupe et maintenues haut et bas par des arcs-boutants également en bois. L'épontillage par des pièces de bois bien ajustées et frettées, sembla présenter au chef mécanicien plus de solidité que des équerres en fer, qui auraient nécessité, pour leur application, le perçage et le taraudage de nombreux trous.
Le couvercle du petit cylindre arrière fut remplacé par celui du petit cylindre avant.
La plaque de fondation, qui était fendue de haut en bas dans le fond du palier intermédiaire, fut simplement épontillée sur les varangues par une forte pièce de bois debout, découpée pour prendre la forme du dessous de cette plaque ; de cette manière, l'effort de flexion se trouvait supporté par les fonds du navire.
Le vilebrequin arrière, qui était cassé en trois morceaux, fut enlevé pour faire place au vilebrequin de la machine avant. Les deux vilebrequins avaient été forgés séparément et ils étaient réunis par un tourteau d'assemblage. Le démontage de ces fortes pièces et le transport de l'arbre avant sur les paliers de Tarbre arrière présentaient de sérieuses difficultés, à cause de l'état de la mer qui imprimait au navire des roulis très-violents; aussi, ce travail demanda-t-il relativement beaucoup de temps, en raison des précautions qu'il fallut prendre pour éviter les accidents. — Les coussinets du palier intermédiaire qui avaient été brisés, furent remplacés par ceux du palier de l'arbre avant.
Le tourteau de jonction des deux arbres à vilebrequin, devait nécessairement servir à jonctionner le vilebrequin déplacé avec le premier tronçon de la ligne d'arbres ; mais la distance entre ce tourteau et le milieu de la soie de manivelle n'était pas tout à fait celle qui convenait; en outre, les portées ne tombaient pas exactement dans les coussinets, de sorte quel'on fut dans l'obligation de rogner 5*" sur l'arrière des coussinets, pour que l'arbre pût s'emboîter dans ces derniers. On dut également rogner une égale longueur sur les coussinets de la tête de bielle pour pouvoir en effectuer le montage. — Enfin, les trous de jonction du tourteau de l'arbre ne correspondant pas avec ceux du tourteau
du premier tronçon de la ligne d'arbres, on fut dans l'obligation de buriner ces derniers trous pour pouvoir effectuer la réunion.
Il restait h. prendre les dispositions convenables pour obtenir la conduite du distributeur. L'arbre avant ne se prolongeait que de très-peu en dehors du palier intermédiaire ; il était par suite trop court pour recevoir les excentriques. Cette difficulté fut vaincue d'une façon très-ingénieuse; M. Gravier eut Theureuse idée de prolonger cet arbre par l'un des manchons en fonte servant à regarnir les coussinets anti frictionnés. A cet effet, ce manchon, qui était d'ailleurs du même diamètre queTarbre, fut fixé par son fond àTextrémité avantde Tarbre, et tenu à Taide de vis. Les excentriques furent montés sur ce manchon et on les relia à l'arbre au moyen d'équerres.
Un palier de fortune en bois, pourvu d'un coussinet tiré des débris du palier intermédiaire, servit à soutenir l'extrémité du manchon.
A la suite de cette réparation, il fut procédé à des essais qui permirent à VÂmérique de marcher pendant deux heures consécutives à la vitesse de 24 tours, sans qu'il se produisit aucun choc. Aussi, le capitaine entreprit-il sans hésiter la traversée de Queensiown au Uavre^ qui fut d'ailleurs accomplie d'une façon satisfaisante à la vitesse de 9 nœuds.
Nf^ 8S, Av«rle d'an tronçon de la lif^e d'arbres. — Les
tronçons des lignes d'arbres d'hélice sont sujets à des ruptures qui^ le plus ordinairement, sont occasionnés par les chocs résultant des changements d'immersion de Thélice lorsque le bâtiment tangue beaucoup. — En général, les réparations des arbres intermédisdres ne peuvent pas être effectuées d'une manière radicale avec les seules ressources du bord ; mais on peut presque toujours effectuer une réparation provisoire permettant d'atteindre un port.
La fig. 97 montre la réparation qui fut faite à la suite de la rupture d'un des arbres du tunnel, sur le navire anglais VEthiopia. L'arbre se rompit par gros temps, le bâtiment se trouvant à 1500 milles environ de Queenstoum^ son port de destination. La cassure s'était produite suivant une section oblique xx et, de plus, le tronçon voisin s'était un peu courbé par le fait d'un arc-boutement qui se produisit au moment de la rupture.— Le peu d'espace libre dans le tunnel, ainsi que les fortes dimensions de l'arbre, qui avait 38"" de diamètre, à l'endroit cassé, rendaient la réparation difficile. Oe plus, il était impossible de songer à redresser le tronçon cintré : car il eût fallu le faire chauffer au rouge, et cette opération n'était pas praticable.
Le rapprochement ayant été obtenu d'une façon aussi parfaite que possible, à l'aide de crics, de chaînes et de coins, les bavures de la cassure furent soigneusement aflleurées. Un trou de 8'" fut alors percé h peu près perpendiculairement au milieu de la section de rupture, et un boulon C de même diamètre fut tourné, logé dans ce trou et serré à bloc, en faisant porter son ôcrou sur une rondelle dont l'une des faces affectait le cintre de l'arbre. Le boulon G
fut mis et serré à chaud afin de déterminer un rapprochement plus intime. Cela fait, on pratiqua quatre mortaises sur la circonférence de Tarbre par le travers de la fente, et on y ajusta des
clavettes en acier C de 10*" de lar- Fip. 97. Réparation d'un tronçon d'arbre
geur sur 20°"" d'épaisseur ; ces clavettes d'héhce.
furent affleurées, puis maintenues par quatre demi-colliers D fortement serrés sur Tarbre.
Les anciens trous des plateaux de jonction ne concordant plus, par suite de la courbure de Tarbre avarié, de nouveaux trous furent percés dans Tun
des collets.— Les paliers voisins de la rupture qui s'étalent rompus au moment de l'avarie, furent réparés au moyen de tôles et de cornières, et les coussinets furent remplacés par des coussinets de fortune.
La réparation de VEihiopia fut exécutée à la mer en 8 jours et demi pendant lesquels on travailla sans interruption ; le bâtiment atteignit Queenstown sans qu'aucune partie de la réparation ait laissé à désirer, et dans ce dernier port, on jugea môme inutile d'y faire la moindre modification. Le navire se rendit dans cet état à Glascow pour y changer son arbre.
N<> 85^ Avarie d'un arbre d'hélice. — La réparation suivante, également effectuée à la mer sur un arbre de butée, nous paraît assez intéressante pour être mentionnée.
— Deux jours après son départ de Malte, un navire anglais, dont le nom nous échappe, essuya un coup de vent très-violent pendant lequel son arbre de butée se rompit à peu près suivant une section perpendiculaire à l'axe de l'arbre en XX, fig. 98, me 3% et immédiatement après le premier collet de l'avant.
Le bâtiment essaya de mettre à la voile pour atteindre un port quelconque, mais le vent étant tombé complètement, le navire ne gouvernait plus. Le mécanicien entreprit alors la réparation de l'arbre, bien qu'il n'eût à sa disposition que des moyens très-bornés. La machine était du système Compound à pilon, à deux cylindres côte à côte, d'une puissance de 100 chevaux nominaux. L'arbre de butée avait 22*" de diamètre à l'endroit de la rupture, et il portait 8 collets dont 6 seulement se trouvaient logés dans le palier de butée, les deux collets de l'avant restaient en dehors de ce palier.
Le démontage de l'arbre de butée présenta d'assez grandes difficultés à cause du peu de largeur du tunnel; ce fut une des parties du travail qui prit le plus de temps. Les parties rompues furent rapprochées le plus possible, et l'on pratiqua trois cannelures longitudinales, de 23"* de longueur sur ô"" de largeur et 4"" de profondeur, également espacées sur la circonférence, et on y ajusta trois clavettes cormes l»et 2% Pour maintenir ces clavettes, destinées à supporter l'effort de torsion, on fit usage d'une boîte à étoupe A, en deux parties, qui fut enlevée d'une cloison étanche du tunnel; les pattes de jonction, &, vue 2», de cette boîte, ne présentant pas de sérieuses garanties de solidité, on eut recours à un collier de mat C, et à une frette g pour renforcer la réunion des
deux parties de la boite. Deux demi-colliers B, engagés dans une cannelure de la butée et fixés par quatre boulons sur la boîte A, servirent à serrer Tun contre Tautre les deux tronçons de Tarbre ; enfin trois petites clavettes à mentonnet dy furent logées entre Farbre et la partie avant du manchon. Le manchon avec ses accessoires recouvrait ainsi complètement cinq collets
Fig. 98- Réparation d*un arbre d*hélice cassé dans la butée. Vues 1* et '2*. Réparation effectuée à la mer. Viif» ?•. Vue 1*.
Vue 3*. Réparation effectuée par un atelier.
de butée; il n*en restait que deux qui pussent être logés dans les cannelures du palier, car les boulons de la bride B dépassaient d*une certaine quantité et empêchaient le logement du troisième collet . Les bâtis du palier de butée permettaient de porter ce dernier sur l'arrière d'une quantité suffisante pour recevoir les deux seuls collets libres ; cette opération fut effectuée, et la machine put être mise en marche à une vitesse très-réduite, mais pourtant suffisante pour faire filer 4 à 5 nœuds au bâtiment, et lui permettre d'atteindre le port de Bône sans accident. — La réparation que nous venons d'indiquer ne nécessita que quarante-quatre heures de travail .
Lors de l'arrivée du bâtiment à Bône, le capitaine jugea opportun de faire exécuter une réparation plus sérieuse, lui permettant d'effectuer son retour en Angleterre . Il s'adressa, à cet effet, au directeur des ateliers du chemin de fer, qui fit remplacer la boîte A par un solide manchon M , me 3®, après avoir remplacé les clavettes c par d'autres un peu plus larges.
Afin d'obtenir une réunion aussi parfaite que possible, des deux tronçons de l'arbre, on pratiqua, dans ce manchon, trois cannelures embrassant un même nombre de collets, et une clavette diamétrale E servit avec deux frettes /" et /* à compléter la réparation.
Le manchon M ne prenant que trois collets, on put en loger quatre dans le palier de butée. La réparation terminée, on fit des essais qui permirent de fonctionner à 63 tours sans que Tarbre montrât le moindre signe de faiblesse. Le navire effectua sans encombre la traversée de Bône en Angleterre.
MONTAGE ET VÉRIFICATION DBS NOUVELLES MACHINES
Chap. VIII, § 1. — Montage des nouvelles machines.
M* se. — 1. DétorndaallM de l'axe de U UgiM d'arbres et des
— 2. Meataye des plèoee flxes. — 8. ■entame des plèoee BMiUlea.
N^ 86^ Détermination de Taxe de la ii^^e d'arbres et des repères de monta^^. — Nous renverrons le lecteur au n"* 201 du & Traité^ pour tout ce qui est relatif à la détermination du plan diamétral, aux intersections de ce plan avec les faces transversales des carlingues et des massifs des paliers, et aux repères à prendre sur les carlingues pour vérifier le montage au fur et à mesure de son avancement.
Pour la détermination de Taxe de la ligne d'arbres, certains monteurs emploient encore le procédé indiqué au n* 20 1^ du G' Traité, Mais le plus ordinairement, on se borne maintenant à tendre un fil de soie passant par les deux extrémités connues de Taxe de la ligne d'arbres. Les flèches de ce fil, d'une longueur égale à celle de la ligne d'arbres, ayant été déterminées comme il est dit au problème 1 du n* 200^ du G^ Traité^ il suffit de tendre ce même fil entre les deux points extrêmes connus de la ligne d'arbres, au moyen d'un poids égal à celui qui a servi à déterminer les flèches. On cloue ensuite, sur les faces verticales des carlingues, des règles dont les bords se trouvent dans le plan longitudinal et tangentent par suite le fil en question. On porte sur ces règles, au-dessus de chaque point de tangence, les flèches mesurées, et on a autant de points appartenant à l'axe de la ligne d'aibres. — On trace ensuite une paraQèle à l'axe de cette ligne d'arbiies, en portant sur les règles, des longueurs égales à partir des points de
l'axe que Ton vient de détenniner. Les traces de cette parallèle sont reprises sur des règles horizontales fixées sur des montants latéraux. Pour la suite des opérations à effectuer, se reporter rigoureusement aux indications du n» 201 du C Traité.
N^ 86, Montante des piècses fixes. — La marche à suivre pour la mise en place des pièces fixes n'est pas la même pour tous les systèmes de machines. Voici les principaux cas qui peuvent se présenter.
I. Machines horizontales à trois cylindres, — La plupart des machines horizontales à trois cylindres sont montées directement sur les carlingues, sans interposition de plaque de fondation. Il convient par suite d'agir, pour le placement des boulons de fixation et le montage de ce genre de machine, conmie il est dit au n** 202, du G^ Traité^ pour le cas d'une machine à deux cylindres. — Les boulons de fixation et les cales de montage étant à leur poste, les cylindres sont amenés dans l'ordre suivant : le cylindre arrière^ le cylindre avant et en dernier lieu, le cylindre milieu. Les cylindres extrêmes sont repoussés aussi loin que possible, sur l'avant et sur l'arrière, pour dégager l'emplacement du cylindre milieu. Chaque cylindre repose d'ailleurs sur des tins en bois qui le maintiennent au-dessus des boulons de fondation.
Le cylindre milieu étant descendu, est poussé de suite au-dessus de l'emplacement qu'il doit occuper, de façon que les trous de ses brides se trouvent à l'aplomb des boulons qui doivent servir à le fixer. On amène ensuite, dans Tordre suivant, et en les laissant reposer sur des tins de bois de chêne, comme les cylindres, les pièces que voici, que l'on place le mieux possible au-dessus des positions respectives qu'elles doivent occuper.
l"* Le condenseur arrière; 2** le condenseur avant; 3° le bâti-glissière du cyUndre milieu qui réunit les condenseurs par leur base ; 4"* les bâtis formant paUer pour l'arbre de couche, et qui doivent reUer les cylindres aux condenseurs et au bâti-glissière. — Les bâtis de l'arbre se placent généralement en travers, près des condenseurs et du bâti-glissière, pour que l'on ne soit pas gêné pour la mise en place des cylindres. — ■ Toutes ces pièces étant descendues à leur poste ou à peu près, les carlingues sont suffisamment chargées pour qu'on puisse commencer le montage, sans avoir â craindre des affaissements ultérieurs qui dérangeraient le parallélisme des axes.
L^arbre de couche s'amène quelquefois avant de commencer le mon-
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tage des pièces fixes ; dans ce cas, il est placé dans la chaufferie. D'autres fois, Tarbre n'est amené qu'après le montage des pièces fixes. et dans ce cas, on le met tout de suite en place dans ses paliers. — D en est de même des divers tronçons de la ligne d'arbres, que Ton place en abord, en les faisant reposer sur des tins, et en les saisissant fortement au moyen de bouts de filin passés dans des crampons fixés sur la muraille, lorsqu'on les amène avant que les divers paliers et l'arbre de l'hélice soient à leur poste.
Le cylindre milieu est la pièce fixe qui se monte la première ; ei comme toutes les autres lui sont reliées d'une manière plus ou moiii> directe, il faut apporter le plus grand soin au montage de ce cylindre. Voici comment procèdent les monteurs dlndret. Le cylindre est soulevé au moyen de quatre verrins hydrauliques; les tins sont enlevés, puis le cylindre est amené lentement, et dirigé de façon que les boulons de fixation s'enfilent bien dans les trous de ses brides ; on fait reposer ce cylindre sur des coins de montage doubles, disposés pour pouvoir être enfoncés ou retirés à volonté. Après qu'on s'est assuré que l'axe du cylindre est à bonne hauteur et qu'il est perpendiculaire à Taxe de l'arbre, on serre provisoirement les écrous des boulons de fixation.
On fait ensuite glisser horizontalement les cylindres avant et arrière jusqu'à ce cpie leurs brides de côté viennent toucher celles du cylindre milieu. A ce moment, les cylindres extrêmes sont soulevés au moyen de crics hydrauliques, puis amenés lentement sur des coins de montage. Les coins sont retirés ou enfoncés, tant sous le cylindre milieu que sous les cylindres extrêmes, jusqu'à ce qu'on ait obtenu le double résultat suivant : les axes des trois cylmdres étant dans un même plan qui passe par l'axe de l'arbre, sont perpendiculaires à l'axe de cet arbre et leur plan est parallèle au plan repère tracé sur les faces verticales des carlingues. Les boulons de jonction des brides de côté qui relient les cylindres l'un à l'autre, sont alors mis en place et serrés ; on serre ensuite les écrous des boulons de jonction sur les carlingues, en même temps qu'on chasse les coins de montage pour maintenir les axes des cylindres dans le même plan et à bonne hauteur.
Cette première opération terminée, il convient de laisser travailler les carlingues pendant quelques jours, puis de vérifier et de rectifier au besoin le montage des cylindres. On peut alors arrêter les coins de montage, et garnir les intervalles avec du mastic de fonte.
Le montage se continue par la mise en place des bâtis de Tarbre, des condenseurs, du bâti-glissière qui relie les deux condenseurs à leur base, et enfin des tirants et des entretoises qui relient les sommets des condenseurs.
II. Machines horizontales à cylindres bouta bout. — Si la machine est à cylindres bout à bout, les petits cylindres, qui sont toujours en abord, doivent être jonctionnés aux grands cylindres avant d'être fixés sur les carlingues. Dans cette dernière opération, on s'assure : 1** si les aies d'une même psdre de cylindres se confondent ; 2* si tous les axes sont dans un même plan passant par Taxe de Tarbre ; S"" si ce plan est parallèle au plan de pose et à bonne hauteur au-dessus de lui ; 4* si les ax&$ des cylindres sont perpendiculaires à Taxe de l'arbre.
Les cylindres étant fixés, on procède successivement au montage des bâtis de l'arbre, du bâti-glissière et enfin des condenseurs. Ces diverses opérations s'exécutent comme il est dit au n"" 202, du & Traité.
III. Machines à pilon. — Ces machines possèdent généralement une plaque de fondation comportant les paliers de l'arbre de couche. Sur les bâtiments en bois, les carlingues sont également en bois; mais sur les bâtiments en fer, les carlingues sont le plus ordinairement en fer, et recouvertes d'une couche de bois de teack sur laquelle vient reposer la plaque de fondation, comme on le voit en fig. 1, pi. V. — Dans l'un ou l'autre de ces deux cas, les opérations préliminaires du montage, telles que : détermination de l'axe de l'arbre, tracé d'un plan parallèle au plan de pose, triquage des carlingues, et enfin tracé des lignes de repère, s'effectuent de la même manière que pour une machine horizontale. — Pour la suite, il faut marquer les traces des plans perpendiculaires à l'axe de l'arbre et passant par les axes des cylindres.
Le tracé de la position des boulons de fixation de la plaque de fondation et la mise en place de ces boulons ne présentent rien de particulier. Dès que ces boulons sont en place, la plaque de fondation est amenée â son poste, sur les cales de montage, en faisant coïncider ses lignes de repère avec celles qui sont tracées sur les carlingues. — De la bonne position de la plaque de fondation dépend tout le montage ; aussi, il importe de vérifier cette plaque avec soin. A cet effet, on s'assure :
l"* Si les coussinets étant en poste, leurs centres se trouvent sur Taxe de l'arbre.
2° Si le plan formé par les parties dressées sur lesquelles doivent III. 54
reposer les bâtis des cylindres, est bien parallèle an plan rq>tee tracé sur les faces verticales des carlingues.
Ces deux opérations ne présentent aucune difficulté ; on agit simultanément sur les coins de montage et sur les écrous des boulons de jonction de la plaque, jusqu'à ce que cellenû soit bimi à son poste, les boulons de fondation étant fortement serrés, afin que le montage des autres pièces fixes ne produise pas un alFaissement sensible, dette précaution est surtout nécessaire si, en raison de sa grande Icmgueur, Tarbre de couche doit être mis en place avant les bâtis el les cylindres.
Si Ton peut se dispenser de monter Tarbre de coudie aussitôt après la plaque de fondation, on met en place les bâtis et les cylindres, en faisant cadrer les lignes de repère de ces derniers organes, pour que leurs axes soient dans le plan diamétral et perpendiculaires à Taxe de Tarbre, La plaque de fondation restant ainsi chargée pendant quelques jourst on vérifie à nouveau Taxe des paliers de TaAre de couche, puis les écrous des boulons de fondation sont serrés à demeure et les coins de montage sont arrêtés.
Les vérifications à effectuer pendant le montage s'exécutent d'ail-leurs ainsi qu'il est expliqué au n*" 200^ du G* Traité.
Le montage des autres pièces fixes,- tels que condenseurs, pompes à air, etc., etc., ne présentent aucune difficulté. — Dans bien des cas, les condenseurs font partie des bâtis qui supportent les cylindres, et sont naturellement montés avant ces organes.
Lorsque la machine A pilon est à cylindres bout à bout, les cylindres admetteurs ne peuvent être montés qu'après la mise en place des pistons et descouvercles des cylindres détendeurs. Ce montage ne présente d'ailleurs aucune difficulté.
N* 86, limites^ dmm piètres moMleii. — Dans les machines horizontales, le montage des pièces mobiles s'effectue rigoureusement de la manière et dans l'ordre indiqué au n" 202^, du G* Traité. Toutefois, dans le cas d'une machine à cylindres bout à bout, les pistons des grands cylindres doivent être mis en place avant le montage des petits cylindres, à cause du peu d'espace qui existe entre les cylindres conjugués. 11 en est de même pour les fonds des grands cylindres.
Dans les machines à pilon, le montage des pièces mobiles se com^ mence habituellement par l'introduction des pistons dans les cylindres, ce$ pistons étant d'ailleurs fixés sur leur tige, et munis de leur gar-
niture , et pai- la mise en place de l'arbre de couche, si cette dernière pièce n'a pas été montée avant les cylindres. — II va de soi que si la machine est à cylindres bout à bout, les petits cylindres ne aoot montés qu'après la mise en place des grands pistons. — Quoi qu'il en soit, k» pistons flont amenés jusqu'à rqMser sur les couvercles des cylin* dres, mais en conservant ^n place lea apparaux de jQanœuvxv. Gda fut, on monte les traverses, les glissières et leurs coulisseaux ; puis on met en place les grandes bielles. Pour cbacune de ces pièces, on comm^ce le montage par la tète ; puis le pied dç bielle est monté en soulevant le ou les pistons correspondants, jusqu'à ce qu'on puisse enunancber le pied àd bielleen faisant tourner l'arbr^. Lorsque les grandes bielles sont en place, on règle le serrage des garnitures des pistons. — * l^'<)rdre du montage des autres pièces mobiles est à peu près iqdlffiëreati et dépend d'ailleurs du système de inachioe et du gonrç des mécanismes à mettre en place. La seule précaution à prendre consiste à napAS pontçr d'abord des pièces qui pourraîeot gèoer pour la mise ea place des autres.
A propas du montage des pistons, nom rapp^erons d'une mcuiière toute spéciale que, dans les machines Woolf, les garniture o'potpas besoin d'être bridées comme dws les machines à déteate simple. Cela tient à ce que les fuites sont moins à craindre dans les premières machines que dans les seeoRdes. En effet, digis las muchines Woolf* les petites fuites aux cylindres admetteurs sont insÛTÛfiaotes, puisque la vapeur va travailler dans les cylindres détendeurs; pour ces derniers, les différences de pression qui produisent les fuites m d^^passent pas l'S26, Il y a, par suite, intérêt à serrer modérémeat les pistoos pour diminuer l'usure des cylindres et des bagues. Cette recommandation est surtout importante pour les machines Woolf à cylindres bout à bout, dans lesquelles les visites des pist<^ns sont trè»*dif/idl^» en raison du peu de place dopt on dispose.
Lorsque l'appareil motem* comprend des pomper de circulation indépends.ntes« ces pompes, ainsi que leur machÎM motrice, peuvent être montées en même temps que la machine principale, si l'on dispose d'un ïu>mbre suffisant d ouvriers^
Les gabarits des divan» tuysutages m sout faits que lorsque les or« gaoes que les tuysuj^doiveut mettre eu cemmuiMcation sont définitivemeut à leur peste*
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Ohap. VIII, 8 2. — Vérification des nouvelles machines.
M* Bl. — 1. HwolM à ■■IvM po«r la wàHàornUion dmmoaim^: — a. VériicatiM 4m •X9S d«s oyIiadMs. — S. ¥érlficatioB dM aatr«s pièoas ftxM «t d«s piècM m«bilM. --4; Hontaff*, ▼érlfloatioa «C reoiUkwIloii da U llffaa d'arbras.
W 87, Marche A suivre pour la vérilloation du montafl^.
— La marche à suivre dans la vérification et la rectification du montage est la même quelle que soit la position des cylindres par rapport au plan horizontal. L'ordre rationnel dans lequel il convient d'opérer est le suivant :
1" S'assurer du parallélisme des axes des cylindres placés côte à côte et vérifier si les axes des cylindres bout à bout sont dans le prolongement l'un de l'autre ;
S^* Vérifier le parallélisme des glissières par rapport aux axes des cylindres ;
Zl^ S'assurer si l'arbre de couche est dans le plan des axes des cylindres et s'il est perpendiculaire à ces axes ;
4"" Vérifier la ligne d'arbres et la rectifier si besoin est.
IV* 87, Vérificatioii des Bxem des cylindres. — Voici les divers cas qui peuvent se présenter : 1* machines à deux, à trois ou à quatre cylindres côte à côte, horizontaux ; 2^ machine à deux ou à un plus grand nombre de paires de cylindres bout à bout, horizontaux; 5* machines à deux ou à trois cylindres côte à côte, à pilon ; 4* machines à deux ou à un plus grand nombre de paires de cylmdres bout à bout, à pilon.
1" CAS. Le mode de procéder dans le premier cas, est donné en détail et d'une manière complète au n* 205^ du G* Traité.
2^ CAS. Dans le cas où il s'agit de deux ou d'un plus grand nombre de paires de cylindres bout à bout, horizontaux, on peut agir ainsi qu'il suit :
Vérifier et rectifier au besoin l'axe de chacun des cylindres en abord par rapport à l'axe du cylindre intérieur correspondant, et vérifier entre eux les axes des diverses paires de cylmdres. A cet effet, il faut tracer un plan auxiliaire auquel les axes des cylindres intérieurs seront parallèles, après rectification s'il y a lieu, en suivant pour la détermination de ce plan le moyen indiqué au n** 203^ du G* Traité,
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Il va de soi que ce plan sera prolongé au-dessus des petits cylindres, et que les axes de ces derniers organes seront ramenés, sll y a lieu, à être parallèles à ce plan auxiliaire, tout en restant dans le prolongement des axes des grands cylindres.
Remarquons, en passant, qu'il est bien rare que Ton ait besoin de rectifier le parallélisme des axes des cylindres ; car les machines ont en général leurs cylindres tellement bien jonctionnés entre eux, qu'un défaut marqué de parallélisme entraînerait inévitablement la rupture des brides ou des boulons de jonction.
3* CAS. La vérification des axes des cylindres des machines à pilon peut s'effectuer comme il est dit en II, n* 207, du G** Traité, au sujet de la vérification des cylindres des machines verticales à roues. — Pour une machine à deux cylindres, il suffit de s'assurer si les plans des collerettes supérieures de ces cylindres se confondent, ou tout au moins si ces plans sont parallèles. Pour les machines à trois cylindres, on effectue la même vérification que ci-dessus de chacun des cylindres extrêmes avec le cylindre milieu, et l'opération se termine en s'assurant, à l'aide d'une règle passant par les centres des collerettes des cylindres extrêmes, que l'axe du cylindre milieu vient également tangenter cette règle.
4" CAS. S'il s'agit d'une machine à pilon à cylindres bout à bout, on opère d'abord comme ci-dessus pour les cylindres admetteurs, qui sont au-dessus ; puis on s'assure que les axes des cylindres détendeurs sont dans le prolongement des axes des cylindres admetteurs.
IV® 87, Vérifioatlon des autres pièoeei fixes et des pièces mobiles. — Pour la vérification des pièces fixes, telles que glissières, axes des diverses pompes, etc. , nous renverrons le lecteur au n« 203^ du G' Traité, s'il s'agit d'une machine horizontale ; et au n« 207, « ^ de ce même Traité, s'il s'agit de machines verticales. — Tout ce qui est relatif à la vérification et à la rectification de ces pièces, est expliqué en détail dans ces numéros, et nous n'avons rien à y ajouter.
Pour la vérification des pièces mobiles, se reporter aux indications données en IV du n»205^ et en V, VII et IX du n<» 207, du G^ Traité.
N^ 87^ Montait, vérificatioii et rectification de la liyae
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âfmxhrem. -« Pour le montage, la vérification et la rectification de la ligne d'arbres, y compris Farbre de couche, se reporter au n* 204 du 6* Traité, pour le cas d'une machine à hélice ; et au n"" 208, pour le cas d'une machine à roues.
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