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_ chaudronnerie est l’art de confectionner les reils métalliques destinés au chauffage des
est deux genres de résultat que l’on peut se oposer d'obtenir en chauffant un corps, savoir:
1° lever sa température.
2° Le faire changer d’état physique.
Chauffage des corps, envisagé sous le point
vue général, peut donc Se diviser en cinq opé-
ions principales et distinctes, savoir :
_ 1° — Chauffage des solides.
2° — Liquéfaction des solides.
3° — Chauffage des liquides.
4° — Vaporisation des liquides.
_5°— Chauffage des gaz.
chauffage des solides proprement dits, c’estautant que l’on n’a d'autre but que d'élever
température, et nullement de les séparer de
ances liquéfiables ou volatiles , ne s'effectue
lement pas dans des appareils métalliques,
en dans des fours en maçonnerie.
uéfaction des solides s’etfectue tantôt dans
en maçonnerie, tantôt dans des métaux,
nature des matières.
rois autres opérations s’effectuent le plus
ent dans les métaux.
IT 0 | é MR de 3 RES Parmi les sept ou huit métaux qui s rapide le plus souvent dans les arts, ilen est trois qui sor exclusivement propres au chauffage des cor savoir : Le cuivre rouge. E Le fer.
La fonte de fer. + | Les deux premiers se travaillant à l’état de ques plus ou moins épaisses appelées tôles, le tro: sième se coulant liquide dans des moules en ter
L'art de convertir les tôles de cuivre et de en ustensiles propres à effectuer les diverses opc tions relatées ci-dessus, constitue la chaudron= nerie proprement dite. FN ©
Néanmoins, l’usage de la fonte dans les a reils de chauffage, soit comme partie principale“ soit comme accessoire, se généralisant de plus en plus tous les jours, nous avons jugé convenable d'indiquer les diversescirconstances dans lesquelle: son emploi a été préféré ou est préférable à cel des deux autres métaux. se
Nous avons divisé cet ouvrage en deux pa | sayoir :
1" partie. Chaudronnerie proprement « 2° partie. Appareils de chauffage. "+ La première comprenant la description des of rations nécessaires pourla conversion des lôl cuivre et de fer en appareils de chauffage. … La seconde comprenant l’examen des for:
dimensions deces appareils, suivant l’usage ils sont destinés, et les agens destructeurs aux _ ils sont exposés. | + 1. SHET US
CUIVRE
‘une densité égale à 8.83 fondu, et 8. 96 étiré
ble et assez ductile.
des, correspondant au rouge où à 27° du pyromètre. acité calorifique est. o,10 en moyenne. c’est-à-dire ut dix fois moins de chaleur pour élever un kilogramme e à une température donnée que pour y élever un kinme. d’eau.
_électro-positif avec l'or, le PS le mercure ‘et électro-négatif avec l’éfain, le plomb, le fer et le ui signifie ,-en termes vulgaires , qu’il est plus facilequable par les réactifs, tels que les. acides, l’air hu-
le cuivre est un métal d’ur rouge éclatant , qui lui- est halant , quaud on le frotte , une odeur désagréable, |
e dilate par la chaleur, de 1 à 1,000171 , en:passant : 100° ; il entre en fusion à la température de 788° .
quand il est en contact avec l'or , Île platine , etc., . :
En général , le cuivre résiste assez bien aux agens desire teurs ordinaires , l’oxigène par exemple ; et quand par b& sard il se laisse attaquer, sa surface seule est altérée. Les huiles rances le convertissent en hydrate et carbonate de cuivre. |
Le cuivre du commerce est généralement assez pur ; néanmoins , il est bon de dire que, depuis quelques années , cette pureté dégénère sensiblement ; les matières étrangères qu'il contient sont, la plupart du temps ; du protoxide de cuivre, du fer, du banBone de l’antimoine et du plomb ; ces matières, bien qu’en très petile quantité, manifestent leur prése par la perte de ductilité qu’elles lui font éprouver. On a être un peu exagéré cette propriété, en disant que. 1 nilliét ée plomb suffisait pour le rendre impropre à la fabrication des fs; car nous tenons de bonne source que l’on est en usage; pour cette fabrication , de lui adjoindre de r à 1.5 p. 100 de ce métal, %
La production du cuivre en France est, pour ainsi diré nulle. Les mines de Ghessy et Saint:Bel, dans le département du Rhône, sont les deux seules que nous possédions , et c’est à peine si elles suffisent aux besoins du midi. Le cuivre employé généralement arrive de toutes les localités où on l’exploite, et dont les principales sont , la Russie, l” gleterre, Va Suéde, le Mexique, le Pérou, la Belgique, V'Es: pagne. Le cuivre le plus estimé est ve de Russie ie )EU être considéré comme pur. sé.
Les principales usines qui s totéutieit en France de h fabrication du cuivre laminé sont celles d’Zmphy, dans 1 Nièvre , et de Romilly, dans le département de l'Eure.
Le cuivre forme différens alliages qui changent plus ou moin ses propriétés , et le rendent propre à des usagés divers dan: les arts , savoir :
99 Cuivre et 1 Potassium, cuivre d’une malésbiiee e ? trême.
66 Cuivre et 33 Zinc, laiton ou cuivre jaune. 90 Cuivre et 10 Étain, bronze.
80 Cuivre et 20 Étain, métal de cloches.
60 Cuivre, 10 Nikel et 20 Zinc, maiïllechort.
ivre est très bon conducteur de la chaleur, c’est ce qui e, eu “ri sa malléabilité extrême, c’est le métal par nce pour € audières et, en général, pour tous les objets. rudronnerie. Si on te par 1 sa faculté conduc-
s RES.
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ètre carré de surface de cuivre de trois millimètres aisseur , Ou de fonte d’une épaisseur snffisante, plongée as la flamme et exposée au feu le plus violent , produit par üre 100 kilogrammes de vapeur.
n considère encore, d’après ces expériences , que la nae et l'épaisseur du métal sont sans influence sur la producion de la vapeur,
| résulte que l’on peut admettre que la portion d’une dière à vapeur, placée immédiatement au-dessus du foyer, uit environ 100 kilogrammes de vapeur par mètre carré par heure. Mais pour la surface totale, il n’en est pas ainsi, que la f mée circule autour des chauäïières , il ne faut con pter plus de 15 à 30 KHogremies de vapeur par e carré et par heure.
ttant 18 kilogrammes , et remarquant qu ’il faut pro- 6 o, unités de chaleur pour vaporiser un kilogramme en conclut que un mètre carré de surface de cuivre, fer, exposé au feu ordinaire des fourneaux de chauapeur , laisse passer par heure 18 fois 650 unités
rss
ir , Ou 11700 unités de chaleur (1). C
se ppelle unité de chaleur la quantité de chaleur nécessaire pour amme d'eau de 1 degré. 4
La tenacité ducuivre est beaucoup moindre que cel fer, mais elle est plus grande que celle des autres née cités plus haut; on peut en juger par le tableau suivant : Tableau des charges au moment de la rupture des barres gen
un centimètre carré de section, et soumises & un té #4
traction. * »
Fer.......... 4384kilogrammes.
Cuivre. 1 Rte 00 id.
LINCTILECELEE 860 . id:
Etain Le TCLer 332 id.
Plomb, "4e 130 id.
ÆExposé à l'air sous l'influence d’une forte température , le cuivre brûle en produisant une flamme verte ; il se convertit alors en oxide. Chauffé fortement dans un four à réverbères
il se colore en affectant les bandes irisées de l’arc-en-ciel. Ces bandes sont plus ou moins régulières, suivant que la chauffe est plus ou moins égale partout ; elles disparaissent au moment de la fusion, et sont remplacées par une couche d’oxide qui se dissout dans les matières vitreuses, appelées scories , que l'on projète avec intention dans le four, pour garantir le bain de l'action trop vive de l'oxigène, et absorber cet oxide qui, en se mêlant dans le métal, tendrait à le rend e aigre el cassant. Mrs 4 DIET
Le cuivre est très attaquable par les acides , et Jones d sels solubles dont les dissolutions sont tantôt vertes, tantôt bleues , suivant que la base est un protoxide ou un peroxide de cuivre FA
Les lacides nitrique et acétique sont ceux que lon emploie le plus généralement pour dissoudre le cuivre Jai
L’acide sulfurique ne l'attaque pas pur, mais il attai ue soi
oxide, ce qui fait que cet acide est très bon pour nettoyer cuivre.
L’acide hydrochlorique l’ attaque faiblement. Dit
Quand le cuivre est attaqué par l'acide nitrique, il en écompose une partie pour lui enlever Ja quantité d’oxig
nécessaire à son oxidation :Mil se dégage alors du deutoxi. d'azote qui , en contactavec l'air, donne de l'acide ni dont les vapeurs rutilantes sont excessivement mal-sain désagréables ; il est donc important , quand 6n se sert de! e
‘heminée qui tire bien. | de oxalique et l’oxalate de potasse précipitent le cuivre ssolutions en oxalate de cuivre blanc verdâtre, » précipite aussi le cuivre de ses dissolutions, en se substi- Jui ; le dépôt est alors du cuivre métallique. On a utilisé propriété pour traiter les empoisonnemens par le cuivre; lit, en effet, de faire boire au malade de l'eau gommée tre, contenant de la limaille de fer en suspension. cuivre existe dans les terrains anciens et dans les terecondaires ; ilest surtout abondant dans les grès rouges. inéraux qui en contiennent soni :
& cuivre natif; — l’oxidule ; — l’oxide ; — l'oxi-chloee le sulfure ; — le cuivre prriteux ; — le cuivre paé; — le sulfure antimonial; — le sulfure stannifère ; — fure bismuthique ; — le sulfure argentifère ; — les sulfures ifères , antimonifères, plombifères; — les sulfates ; — le e; — les phosphates ; — les arséniates ; — l’arsénite ; silicates-hydratés ; — le carbonate anhydre ; — le carvert ; — le carbonate bleu ; — le chromate plombifère auquelinite, 4 |
attaquer le cuivre, de faire l'opération sous la hotte -
r extraire le cuivre d’un minerai, il faut d’abord 40er ce minerai, c’est-à-dire le casser en grains ; puis enle passer aux patouillets , c’est-à-dire le laver de manière partir toutes les matières terreuses qui le souillent.
le minerai est lavé, on le grille ; c'est-à-dire, on ose une forte température au contact de l'air. Le but du se est de faire partir les métaux et autres substances s qui font partie du minerai. Cela fait, on soumet rai à la fusion daus un four à réverbère , en ayant e mélanger avec du poussier de charbon de bois qui de l’oxigène de Ja partie du cuivre qui a été oxidée le grillage. # | d le cuivre a été fondu, il est loin d'être pur ; c’est stance brune, cassante, aigre , à laquelle on a donné le euivre zoir. I] faut alors le soumettre à l’affinage. nage se fait dans des creusets brasqués , ou garnis de rieurement. Le cuivre est cassé et mis dans ces abri du te de l'air, et soumis à un violent.
6 à coup de feu. Quand il est fondu , on "Le laisse refroidir ente: ment, puis on l’enlève au moyen d'uné tenaille, par petitsr ronds successifs, que l'on obtient en refroidissant la surface supé: rieure par une aspersion d’eau. \ W.
Le cuivre ainsi obtenu doit être fondu une seconde fo avant d’être propre aux usages de la chaudronnerie, puis” est coulé en lingots et vendu tel ouétiré, laminé, martelé, suivant le goût de l’acheteur.
FER
Pur, le fer est un métal d’une couleur gris bleuâtre, pie ne
qu'au marteau et an laminoir , à une ae tete capacité moe esto,z1,c'est-à- dire de 0,01 plus. que celle du cuivr
Il est électro-positif avec l’antimoine, l'or, le D} l'argent ; électro-négatif avec le plomb , l’étain et le zinc. 1 décompose l’eau subitement à la température rouge lentement à la température ordiraire ; il se recouvre : d’une couche rouge appelée rouille , et qui n’est autre € que du peroxide de fer ; quand cette couche est jaun de l’hydrate de fer.
Les agens destructeurs auxquels le fer est exposé dan arts sont :
\1° L’humidité de l’ air.
2° Le soufre contenu dans la houille employée : au chat | des chaudières.
3° L’air pur à la température rouge.
4° Les eaux salines ou acidulées.
noins 0,002 Carbone , 0,002 at A 0,002 soufre. it que ces matières lui sont combinées"en plus ou moins
0 la température ue le rendent cassant. L'effet wibrations se manifeste très souvent dans les jantes des Fe voiture , et on peut s'en convaincre en particulier
ède de première qualité : ; on a pris six échantillons que n a divisés én deux morceaux chacun ; on a placé un des aux de chaque daps un four, et on les a laissés pendant ieurs heures à la température rouge. Retirés et battus sur nclume , ces fers cassaient comme les plus mauvais échanons, tandis que les morceaux conservés froids étaient malléables. Réchauffés et laminés , ces fers sont redevenus a explique l'effet des vibrations et celui de la tempérae par le déplacement des molécules.
Htngue différentes qualités de fer dans le commerce,
er manganésié, ductile à froid , ne | à chaud. !
Le fer phosphoreux , cassant à froid , ductile à ch
r sulfureux , cassant à froid et à chaud.
fer manganésié est principalement recherché pour les | nil parce que ces dernières se Jaminent presque à
Le eu phosphoreux est recherché dans la fabrication des de quincaillerie , parce qu’il coûte peu, se travaille à nd et sert à la confection de Lo qui ne sont
qu on püt séparer le phosphore : fer , car les pro-
CR industrie livre aujourd’hui au commerce sont é déplorable.
sont la plaie de l'industrie des forges et
rien. de On distingue en France trois espèces de tôles Fe er, : Les tôles des Ardennes. Elles sont de moyenne qu
rues. On distingue les tôles puddlées et les tôles au boi Les tôles de Franche-Comté. Elles ‘opt excellentes ets à fabriquer le fer-blanc. kS Les tôles puddlées. Elles sont plus ou moins. bonne la nature du fer qui a servi à les fabriquer. Les forges o se fabriquent sont celles d’Zmphy, de Montataire, du C d’Abainville. LR Ces tôles, qui sont spécialement employées dans cation des chaudières à vapeur, ont pour principal d L de n’être pas toujours suffisamment soudées, et de se reco de soufflures quand on les chauffe.
On rencontre aujourd'hui, dans les forges dites ar trois espèces de tôles, savoir :
° Les tôles au bois, ou tôles fabriquées avec di bois et laminées par le procéde ordinaire.
2° Les tôles puddlées et martelées.
39 Les tôles puddlées et laminées:
Les premières sont spécialement affectées à la co des pièces contournées ou embouties, et des chaudié locomotives.
Les secondes s’emploient pour confectionter de sphériques des chaudières , les fonds emboutis des bouil les caisses. de communication plates ou rondes. L sont pACAIRES réservées SRour les PATES cylindri
cendr es Fe br et dans tous les terrains. C’est en général les minerais de: fer oxidé on que l’on emploie à la fabrication du fer. Quels ils sont toujours soumis aux mêmes modes d Les principaux minerais de fer sont:
Le fer oligiste , ou oxidule de fer. | Le. fer peroxidé, marneux.… *
| "4 s en he sont soumis au cassage, lequel s’opère au | 04 des nov
en roche NUL ets one dans des fours anax fours à chaux continus. Le minerai et le combus-
) 2 10m avec le combustible, quiest tantôt du chare bois , tantôt du coke, plus une substance qui est tantôt caire appelé castine, tantôt une argile appelée herbue , nt que sa gangue où matière étrangère est plus ou moins en silice.
astine et l’herbue portent le nom de fondans , et n’ont but que de faciliter la fusion de la gangue.
partie inférieure des hauts fourneaux esl un creuset à recevoir la fonte ; au-dessus de ce creuset sont les 5, qui soufflent constamment dans l’intérieur, et actiinsi la combustion au point de maintenir la température le dans l’ouvrage. C’est dans cette partie du fourneau que la désoxidation du minerai et la combinaison du fer arbone du combustible pour former de la fonte fui tombe dans le creuset, en gouitelettes préservées idation du vent de la tuyère, par une couche de verre np les gangues et les fondans.
sd le creuset est plein, on coule la fonte en barres et
ainsi ue doit subir un second traitement dr on fer. Ce traitement se compose de deux au-
L'affinage.
Le forgeage.
L’affinage a pour but d’enlever à la fonte la | presque lité du carbone qu'elle contient. A cet effet on la jette des creusets à six tuyères , en mélange avec une grande qua tité de charbon ou de coke en feu ; quand la température s’e assez élevée pour mettre la fonte en fusion , et quand le fe a suffisamment agi sur elle pour oxider le catho) qu’elle cor tient , on la coule dans un bassin en fonte, puis on proje \ de l’eau dessus. Cette eau, en refrhidissant subitement ) fonte , la rend blanche et cassante, :
Le forgeage comprend toute la série des opérations née saires pour faire passer le fer de l’état de fonte blanche à ce de fer marchand ou tôle , savoir :
re
Le puddlage ; BAR Le scinglage ; ; Le laminage dégrossisseur ; Le coupage ;
Le ballage ;
Le laminage finisseur.
Pie , où elle est mise en fusion ; à ce moment, des où armés de ringards en fer brassent cette fonte, qui peu devient pâteuse , et finit par se réunir en une ou plu boules , à la volonté de l’ouvrier. 40
Le scinglage a pour but de rendre homogène la com tion des boules formées par le puddlage ; or les matières” treuses en fusion , appelées laitiers, sunt les seules substa qui empêchent ces boules, appelées /oupes, d’être parfait ment soudées en tous points. Pour les en débarrasser pe place , soit sous uu marteau d’un grand poids(4 à 5,000 kil ou sous une presse , qui en expriment les laitiers absol ne) de la même manière qu'on exprime l’eau d’un linge mou en le battant ou en le tordant,
Le laminoir dégrossisseur, par lequel on fait passer : la encore chaude , a pour but de la convertir en une bar fer pouvant facilement se travailler. |
Comme les barres qui sortent du laminoir dégrossiss
isaille et on les réunit en Diane PA , Sur 15 à 20 de côté carré, environ,
e dans des fours à réverbère , appelés fours a réà baller. Quand ces faisceaux appelés balles sont ent chauds, on les passe d’abord au laminoir dé- , pour souder les différentes bandes dont ils se » puis immédiatement au laminoir finisseur , et on insi du fer bailé.
ut affiner plus encore le fer en 6 réchauffant de noule laminant encore ; on obtient alors le fer marchand,
ù rdinaire, suivant qu'ilest pur ou mélangé de fer puddlé, : tôle, le nombre des passages au laminoir est plus
ent composées de deux feuilles de tôle mince qui se sonù Æ réchauffer, et sont laminées ensuite ensemble, re à couvrir mutuellement leurs défauts.
: du four à DATES soit suffisamment élevée ; il ul dernière condition est difficile à remplir, on
de de projeter un fondant quelconque entre les 28 ce ou: en re décape les
, pour que la soudure soit Lonne , il faut que la tempé-
Mn Et À De * «)
GHAPITRE LE 4
PLOMB, ÉTAIN ET ZINC
Ce métal est un des plus anciennement connu coupé récemment , à est d'une couleur gris bleu:
entre 11.352trr. 445 , suivant qu il est Ni Il est très malléable et assez ductile pau être ur un millimètre de diamètre. Il fond à 534°, et se vol rOUÉrS brun. Sa tenacité est très faible, comme nous
s’employer au ee des liquides; il s cop ment pour faire des tuyaux, des réservoirs, joints.
Chambres dans pu ci se fabrique cet acide, a appareils dans lesquels on le distilie.
À l’état d’oxide ou minium , il est très employé en : élan avec de l'huile de lin, pour faire 7 M dits en m
arts. js :
La propriété la plus importante du miuium 1 et est celle de rendre très promptement siccatives les aueles on les mélange. Fa e
# ci HV
PE
est blanc, d'apparence intermédiaire entre celles 8 t et du plomb faisant entendre, s'il est pur, quand oie,uner raqueimn Mont bien connu et appelé cri de l'étain; ensité est 7. ; . Il a une saveur et une odeur trés désables. C’est le plus fusible de tous les métaux : ; il fond à grades. En ailiage avec le plomb, en proportion très 1 ce qu'on nomme la soudure des plom- : #
me étamage l’opération qui a pour but de recou- > Si face d’étain. Le cuivre et le fer se prêtent très | t à cette opération ; aussi la fabrication des ustensiles
est-ell >. une des principales branches de la chaudron-
à résistance aux réactifs qui attaquent généralement les insi l'air , l’eau, l’air humide, les huiles rances , le les acides affaiblis, n’attaquent pas l’étain , et atta-
hoc EE
ARTICLE à. — Zinc.
ce est un métal jh solide que l’étain et le plomb, rence apalosiies celle du plomb, d’une densité égale n. Il n’est pas aussi bon conducteur du calorique uivre , et est beaucoup plus fusible et très volatil , ce a fabrication du laiton susceptible de beaucoup de »
n’est guère bon qu’à faire des alliages ; cependant, ques isa] , Son usage s’est répandu pour la faustensiles de ménage.
Tant qu’on ne l’emploie qu'à faire des sceaux pour l'eau d puits , des baquets pour mettresous les fontaines , des bainsd pieds, etc., il n’y a pas grand inconvénient ; maïs pour les a} pareils culinaires, il doit être proscrit. Ce métal est très fac lement attaquable par les acides, et donne des sels très ve néneux , dont l’action se manifeste par des vomissemers.
Le zinc du commerce est généralement assez pur.
:, le chaudronnier emploie différens agens chimiques, des , acides sulfurique, hydrochlorique , nitrique, des sels. . les plus usités sont : le sel ammoniac, le borax, etc., , 11 doit connaître la nature des agens qu'il emploie pour dre compte des effets qu’il obtient , des méthodes dont . Par là , il arrivera à simplifier ses procédés, et à se es receltes rationnelles.
gens chimiques sont entre les mains des ouvriers une. ce d’accidens; nous leur indiquerons les moyens de les pré- : "et de les combattre.
$ 4". Acide sulfurique.
Ë ulfarique (acide du soufre , acide viriolique , huile }, tels sont les noms qu’on donnait à cet acide , et donne encore quelquefois dans le commerce et dans
L'acide sulfurique se présente sous trois formes distinctes : 1° Anhydre et pur.
2° Mélangé d'acide hydraté, c’est l'acide fumant ou glacial de Nordhausen.
3° Combiné à une certaine quantité d’eau, c'est l'acide ordinaire du commerce , connu encore sous le nom d'acide sulfurique d'Angleterre.
Nous dirons quelques mots des deux premières variétés.
Acide sulfurique anhydre. N
Cet acide se présente sous forme d’aiguilles Lance soyeuses et flexibles, se liquéfiant à 25° centigrades, se vo latilisant presque subitement, décomposable par la chaleur. exposé à l'air, il répand des fumées blanches. Cet acide n’ es employé que dans les laboratoires. à
Acide de Nordhausen.
On l’obtient de la distillation'du proto-snlfate de fer; la cou feur de cet acide est brun foncé ; exposé à l’air , il répand de fumées blanches. Il contient Lécldéteenio de l’acide sulfu reux ; aussi son odeur est-elle forte et suffocante. On l'emploi . dans les laboratoires , et dans les arts pour dissoudre Pindig:
Acide sulfurique du commerce. à:
Cet acide s’obtient par la combustion d’un mélange den tre et de soufre dans des chambres de plomb, k
Il est liquide, incolore, ayant une apparence uieus corrodant les matières organiques ‘en les noircissant.
Sa densité est 1.852. Il n'entre en ébullition qu’à 326° cen ligrades , et se distille ensuite sans allération ; ilaltère l’humi dité de l'air, Plus il contient d'eau, plus sa densité et son p d' Fugr S APR aride salfurique est un HS
parmi les ouvriers , ces empoisonnemens ens : le remède. ‘employé dans ce cas
des. de l’eau, du lait, de lhuile . encore mieux , de la magnésie causti-
ay A eau ou l'huile, afin d'étendre et de neuacide, en même temps qu’on provoque des vomis-
( Girardin, Chimie élémentaire.)
act de l’air, il se colore en brun. Cette coloration.
è aux poussières organiques qui flottent dans l'air.
4 le fer, le cuivre , le zinc, et forme, avec la plu-
e ue on en reconnait % Dontité. Il est regardé pur, dans les arts, quand il neglaisse qu’un résidu de s.
© = œ @ KL er œ a © + pd + + Ë Le:
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did qu A bio:
eau suivant est bon à consulter dans la pratique...
we
TABLEAU de la richesse de l'acide prie grés , pour la température de 45 ce
de l’acide PRE d'acide à l’aréomètre PRE pure pour |
| DEGRÉS PROPORTION | de Baumé.
$S 2. Acide hydrochlorique du commerc
L'acide hydrochlorique (acide marin , acide muri esprit de sel), à l'état. de pureté, est un liquide in répandant au contact de l'air des vapeurs blanches el cantes. D'une densité de r1,2109. a
+. fr deu ; >
49 | rer, d’après le tableau suivant, la quantité d’aque dans des solutions à différens degrés de l’a-
QUANTITÉ D’ACIDE DEGRÉS réel à l’aréomètre pour 100. de Baumé.
e du commerce est souvent, coloré en jaune par la du fer; il renferme aussi quelquefois de l'acide sulfu: chlore , de l'acide sulfureux. Cet acide s’obtient par n de l’acide sulfurique sur le sel marin. L’acide orique gazeux est reçu dans des vases remplis d’eau, promptement en dissolution. 2 peut dissoudre les 3/4 de son poids d'acide bydrogazeux , Ou 364 fois son volume.
mplois de l’acide hydrochlorique sont nombreux ; il. ibrication de l’eau régale, du sel d’étain, de la com- ’élain à la proportion de l'acide carbonique, pour. nettoyer les métaux.
avons dit que les vapeurs de l’acide hydrochlorique. gereuses à respirer ; pour les neutraliser, on peut se. ie solution d’ammoniaque ou d’eau de chaux.
cide nitrique ( esprit de nître, acde.
nitre, acide nütreux, eau forte).
cet acide en soumettant le salpêtre. ( nitrate de. action de l’acide sulfurique.
à l’action de la lumière. Au contact de Pa 3 Fans. k fumées blanches. é# “Ci Il agit avec beaucoup d'énergie sur les substances or ques qu’il corrode. Il fait des taches jaunes sur la peau. Cet acide forme des sels avec la plupart des métaux ; 1ln taque ni l’or pi le platine , ce qui permet de l'employer p séparer ces métaux de leurs alliages. C’est un poison sl On peut le combattre en administrant de suite des liqi adoucissantes , de l'eau de gomme, du lait, de la magni
caustique , de l’eau de chaux, de l’eau de savon, qui peux en neutraliser les effets si on s’y prend à temps. 04
S 4. Borax.
It existe dans certains lacs de l'Inde, proche des moi gnes du Thibet , un sel de soude qui rend de nombreux vices. C’est celui que les Arabes désignèrent sous le non Baurrach, d’où l’on a fait le mot Borax, qui s’est const jusqu’à nous. On pense que c’est cette même matière sa que Pline appelle Chrysocoila , à cause de Ja propriété Jui connaissait de servir à souder l’or aux autres métaux,
Ce sel est formé de soude et d’un acide particulier. Homberg isola le premier en 1702 , et qui depuis a été connu pour un composé d'oxigène et de bore, On Pac nommé acide borique, et, par suite , le botax a pris le nor borate de soude. vs
Le borax arrive de l’inde en petits cristaux agglomérés. jaune verdätre, recouverts d’un enduit terreux, et im gnés d’une matière grasse, comme savonneuse, qui leur de un toucher gras et onctueux. C'est le borax brut, le Tin En Europe, on le raffine et on l'amène à un assez grand de pureté. 3h
Le borax raffiné est en cristaux volumineux , prismatig ayant une cassure vitreuse et une demi-transparence. Ils légèrement efflorescens, ont une saveur très peu alcalin douceätre ; l’eau les dot assez facilement , et la sai verdit le sirop de violette. 4
Il se fond, au-dessus de la chaleur rouge, en un liq uide
le refroidissement , se fige en un verre incolore
dela propriété de faciliter la fusion des oxides mé- . de les dissoudre ; il se colore diversement suivant e de ces oxides , ce qui le fait emploÿer avec avantage J'analyse des minéraux , aimsi :
de manganèse le colore en violet ou en bleu , sui- L LL à vant sa proportion.
de fer veri-bouteille ou en jaune.
de cobalt bleu-violet très intense.
de nikel vert-émeraude clair.
de chrôme vert-émeraude foncé.
d’antimoine jaune.
de cuivre vert clair. ie?
d’étain lui donne l’apparence de l’opale.
onséquent , lorsqu'on veut savoir quel est l'oxide qui ve dans un minéral}, on fond celui-ci avec du verre de , Sur un charbon à l’aide du chalumeau , et on constate où'eur qu'a prise le verre. < est justement à cause de celte propriété de dissoudre les es métalliques que le borax est employé dans l’orfévrerie
ijouterie , pour souder. Îles métaux les uns anx autres. il s’agit par-exemple de souder deux pièces de cuivre, découpe, on les saupoudre avec de la soudure en liét du borax calciné en poudre, et on chauffe le tout là ce que toute la soudure commence à fondre. En fon- . celle-ci s’allie avec les pièces métalliques et les réunit ; al aut pour cela qu’elle soit, ainsi que les pièces , tou- | décapées , c’est-à-dire brillantes et non recouvertes et c’est là l’effet que produit le borax, soit parce ut l’oxide qui pourrait se former, soit parce que, métal, il s'oppose à son oxidation par l’air. et les chaudronniers s’en servent, par le même aser ou souder la tôle et le fer.
_ & 5. Sel ammoniac.
_ammoniac (hydrochlorate d’ammoniaque ,>-muriate
ES à k “ ‘ - à agen rm à nee | et Pa Fr ru > Ge Ka ; x, Le cs E ë é mn cd S « G ( «
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Lave are qu'on tirait veto d’ Mr ‘et q venait de la sublimation de la suie, promaite ee la co bu
se fondre pet on Psp à l’action de la chaleur 1 s’altère pas à l'air sec, mais à l'humidité il De cent. à A la température he , il faut deux fois et desie ! poids d’eau pour le dissoudre. Il sert au décapage des et entre dans la composition de quelques mastics et LM À ployés par Le chaudronnier.
$ 1". Des Chevalets.
Le chaudronnier appelle ainsi des barres de fer d L: tre 299 millimètres (4 pieds ) de long , sur 54 milli pouces) de diamètre environ, se terminant à un des par une pièce rapportée , offrant quelqu’analogie avec clumes; l’autre bout est percé d’un trou servant à y. petit billot. Ces chevalets, sous le rapport des formes beaucoup, comme on peut le voir fig. 1,2, 3,%, 5,6, 7,8
Fig. x, chevalet dont le Eat est long et arge ;
de ce chevalet e se termine par un troue, pren de petits billots. DA \ Fig. à, le chevalet a son plat étroit et. aus sle b
e e se termine encore par ure pièce /, ajoutée. 3, le chevalet à deux plats a et 4 ; a est court et étroit, et long : ce chevalet en 4 d est laissé en biseau, es chevalets que nous avons décrits, il arrive souvent ë a partie servant d’enclume n’est pas assez élevée pour iller certainsévases ; on devra alors se servir du chevalet résenté fig. 4 : ce chevalet est relevé à ses extrémités.
g. 5. Chevalet dont le plat n’est pas très élevé ; a, plat plus large; c, tige; d, biseau.
Chevalet post le côté a est muni de pièce uses K
; il est un peu bombé pour pouvoir y dresser et y vases ronds.
7. Ce chevalet est muni de deux plats a et à, en de coupole, dont l’une est plus grande que l'autre.
Chevalet ne le plat a est cintré au- -dessous, de
e côté D est ee à sa partie inférieure, a va en pointe à sa supérieure, ce qui permet de s’en servir pour travailler ntonnoirs et autres ustensiles de forme analogue. L'oudoit souvent faire ses chevalets suivant le travail qu’il
tres (8 pouces) sur 14 millimètres { 3 ee Le plat du ndre est de 54 millimètres (> pouces) sur 14 millimètres demi-pouce ). Nous devons dire que les trous fff doiavoir les mêmes dimensions pour que les mêmes billots nt servir pour tous.
Les chevalets sont posésiisur des blocs en bois de chêne.
yez fig. 10.)
Da s ces blocs est pratiquée une rainure a À c d, pour y lo- : la tige du chevalet. Le bloc, pour plus de solidité, a un L en fer e f. Ces blocs varient pour les MT ils ) dinairement de 650 millimètres à : mètre 299 millimè- Le) de hauteur , sur 650 millimètres ( 2 pieds )
$S 2. Des enclumes.
umes dont se sertle chaudronnier pour forger sont NNIER. ; 3
semblables à cellés du maréchal. On distingue l'enclume ! p' prement dite et Le billot. Le billot , ordinairement en bois chène , est enfoncé en terre, de 850 à 975 millimètres (2 3 pieds) , et la surface est recouverte de clous assez rappr chés, afin que le billot offre plus de résistance aux couf Il arrive souvent qu’une des extrémités de l’enclume n’est, terminée en pointe, voyez fig. 11.
Les enclumes ont souvent la forme indiquée fig. nous voyons en Ÿ, sur le billot, un trou qui sert à ni les bigorneaux , en e sur l’enclume, un autre trou pour loger l’ébarboir. Quand louvrier se sert’ del’enclume, se lement pour forger , elle ne doit avoir que 108 millimètr (3 ou 4 pouces) de large, parce que le métal s’étend mie sur une surface étroite. Si l’enclume est employée pour étend des plaques ou planer de grands vases, alors elle aura plus largeur. Il faut alors que le billot soit mobile pour être trat porté là où l'enclume doit être employée.
S 8. Des bigorneaux.
Les fig. 13, 14, 15, font voir trois sortes de bigo eaux ; CeUx- -ci sont munis, dans leur milieu c, d'une tige ca rée, à l'extrémité de laquelle se trouve le pied por tant u: pièce se d d, à laquelle est attachée la pointe servant planter le bigorneau dans le billot.
On voit en ab, fig. 13; ss,fig. 143 rr, fig. 15, la m nière différente dont se termine l'extrémité des bigorneat Ces bigorneaux varient d'ailleurs beaucoup pour les dime sions.
S 4. Du chalumeau. | #4
Cet instrument se compose d’une boule de verre dont le € est fermé avecun bouchou de liése (voyez A, B, fig. x6 qu’on lute bien exactement, din de ne pas laisser , pén trer l'air. Dans ce bouchon de lége passent deux tub de verre, C c, D, dd, dontlediamètre est d’environ 5 millim tres. Le tuyau cc ne dépasse pas la partie inférieure du ou tubulure de la boule de verre en c: il est ouvert en et s’amincit en pointe fine; c’est par cette extrémité que
est projeté sur la flamme. L'extrémité inférieuredu tube
velte, dont le fond c est D de mercure, afin que sse repassér de la boule de verre dans le tube D, d d. ette est fixée au tube au moyen d’un bouchon bien bouchon est percé de deux ouvertures qui permettent ‘is de passer du tube dans la boule de verre ou | RCy -à- -vis de la Eu & on place une petite lampe à
, cet air ne puisse revenir en arrière , puisque le merntenu dans l’éprouvette fait l'office d'une véritable
imidité que contient l’air se condense en partie dans uvette. Cet instrument est d’un emploi facile , l’ouvrier le libre usage de ses mains.
S 9. Du banc à tirer.
| se sert de cette machine pour étirer les tuyaux de cui-
qu'on fait passer dans une filière fixée sur le banc (fig. Pour faire entrer le tuyau dans le trou de la fi-
1 faut aplatir au marteau une de ses extrémités : &,
, représentent le banc proprement dit.
a filière.
enaille ou crampon.
tuyau de cuivre.
manivelle et crémaillére.
_ S6. Soufflets portaufs.
LE , planches du soufflet. :
dale. : x d fourchu. |
verses attachées diagonalement sur le fond de la pé-
FAR | ses sont entaillées aux extrémités, pour qu’elles
r et descendre verticalement le long des supports
€; poids fixé au centre de Ja planche supérieure du s par un petit boulon. | h, tuyère composée de trois pièces pouvant s ’emboit I volonté, l'est la partie de la tuyère servant à la fixer st L soufflet.
m, partie coudée de la tuyère ; cette disposition permet porter le vent du soufflet dans différentes directions. ù
S 7. Des tenailles.
Les tenailles employées le plus ordinairement par le cha dronnier sont représentées dans les fig. 19, 20, 21,22, 24, 25, 26, 27.
Fig. 19. Tenailles dont les mâchoires sont pin ét unies Elles sont de différentes dimensions , servant à saisir le cui | pendant le martelage et pendant la chauffé, à
Fig. 20. Tenailles ou béquettes servant à plier les i incisio | pratiquées pour les bordures.
Fig. 241. Tenailles dont les mâchoires se. terminent e pointes. : 1
Fig. 22. Pinces communes,
Fig. 23. Tenailles dont une des mâchoires est droiteet l'aut courbe. 4
Fig. 24. Béquettes, tenailles analogues aux précédentes, mai plus petites, présentant un creux d’une dimension telle qu’ puisse y loger un gros fil de fer ou de laiton.
Fig. 25.Tenailtes dont les mâchoires sont en bec, afin qu puisse saisir le cuivre eu soudant le ford aux. bordures.
Fig. 26 et 27. Tenaillés qui servent à saisir le creuset 0 chaudronnier prépare la soudure forte. |
Nous ferons. observer que les tenailles doivent être d de première qualité, que les mâchoires doivent être d'a écroui , afin qu’elles ne puissent ni se plier ni s’ébréchen. 4
$ 8. De la machine à faire les rivets, chevilles, etc.
. Cette machine est représentée en élévation dans la a a, bâtis de la machine.
n de la vis e.
re moitié de Ja matrice mobile sur le bâtis a.
te +4 reçoit son mouvement du levier.
e pièce pousse la partie f contre la partie d, de manière . wun fil, passant dans un trou pratiqué dans le bâtis a, 1pé & d’une longueur voulue.
en d'un poinçon / logé dans la boîte », reçoit une presla tête se trouve faite. L'opération terminée, on relève ro, qui repr end sa première positiqn, les deux parties
matrice s’écartent , et permettent de retirer le fil de fer : é et garni d’une tête. La pièce ñ, “+ relie au levier La
pour couper le métal. (Cine. sailles
ig. 29, À et B.
abcde, bâtisen fer ; sur le côté a c se trouve une ouver-
, ty, trous dans lesquels tournent deux arbres qq”, porleurs extrémités, qui sont taraudées , deux pouliès d’ae forme conique.
poulies sont disposées de telle sorte que leur partie ante soit en regard avec un écartement d'environ 5 milres ; ; à l’autre extrémité les arbres portent des pignons qui nent pans sont fixés solidement au moyen d’un taraud.
côté de la métne machine.
ies d'acier.
bâtis de la machine.
montre la disposition des pignons.
1d on veul faire usage de cette machine , on la fixe f . *
par sa base de sur un billot en bois, au moyen de boul On communique le mouvement de la manière suivante En manœuvrant le levier, on fait tourner les pignons en opposé. Les poulies d'acier Ù + le mouvement des pigno À et l’on comprend facilement qu’une feuille de métal prier e _ les tranchans des poulies sera coupée.
$ 10. Des tasseaux.
Le chaudronnier appelle tasseaux des barres de fer verti les, de section variable, ayant la partie supérieure pla partie inférieure terminée en pointe, de manière à La être enfoncée dans un bloc de bois.
La partie importante du tasseau est le plat; elle doit Ô en acier de bonne qualité ; la hauteur d’un tasseau en fer ordinairement de 656 à 975 millimètres (a à 3 pieds ), s une section de 64 à 81 millimètres (2 à 3 pouces ). ’
La largeur du plat n’a pas de dimensions déterminées ; tasseaux se font ordinairement d’une seule pièce ou de d
pièces de on peut démonter. +
seaux de formes différentes. A défaut d'une tige de in peut employer une ee de Me vo ne 37. a, trou à
tent sur des blocs, soit mobiles , soit Éxet La fig. 38 représente un bloc fixe, cerclé eu fer, of L
le bloc n’éclate pas si on y enfonçait des tiges de rase
peu forts. “#0
sont le marteau de forgeron ; le marteau à à étendre ou Le 1€ et le maillet en bois.
Les fig. 39, 40 , 41 ,représententles rarteaux à for, y a plusieurs sortes de maillets : les maillets en bois à droite, comme le représente la fig. 42; les battoi voit fig. 43, 44; I marleaux à étendre, fig. 4 48, 49, 50.
formes de ces maillets dépendent de la forme que l'oudoit imprimer au cuivre ; il doit choisir des maillets qui dent le mieux au but qu’il veut atteindre.
naillet en bois que nous voyons fig. 5: est muni
1° Du marteau à étendre.
Du marteau à panne de travers, pour rétreindre les es et. pour quelques autres opéralions.
8° Les marteaux à panne droite, dont les plats sont ordiment polis.
Les marteaux à piquer : on se sert de ces marteaux 1d on coupe les fonds. |
» Les ébauchoirs, employés seulement peur couper le fer e cuivre. Tous ces marteaux sont représentés fig. 52, 94, 55, 06, 57, 58, 59, 60, 61, 62, 63, 64, 65, 66, es marteaux à panne de travers sont de grandeurs diffées, suivant le travail. Celui qui est représenté fig. 61 a ses ts horizontaux, a et 4. Ordiuairement les plats de ces marux ne sont pas tous unis, ils sont bombés. Le marteau à verse (fig. 62) est muni de deux plats a et & qui lfèrent ; l'un est taillé en biseau , comme la bisaiguë des entiers; l’autre, au contraire, a sa surface plane : le mar-
marteaux à panne droite, dont les formes varient comme -voit (fig. 51, 54, 55, 56, 57, 58), sont à un ou à deux F is, voyez fig. 55, 53, ou d’un seul plat, voyez fig. 1, 54 : ces plats sont de forme circulaire ou rectangulaire; nt être d’un acier de bonne qualité , afin qu’ils puisvoir Je poli.
audronnier se sert peu du marteau à piquer ; un de x est représenté fig. 69 ; il n’en fait usage qu’en fonds et en mettant le fil.
coupoir (fig. 8o ). est munie d’une enfonçure GRACE -ront pour faire usage de: ce marteau , il faut se servir d’un inst _ment qu’on voit (fig. 70), dans lequel se trouve uve en gure demi-ronde, d’un diamètre égal à celui du marteau Cet instrument est garni d'une pièce rapportée , et il fau qu’il entre juste dans le trou de l’enclume. Les ébauchoirs 66, 67, 68 ) servent à percer des trous et à couper le métal Ces marteaux se composent d'un plat «a d'acier écrous d’un trou 4 dans lequel se loge le manche du marteau et di la tête c. La partie à et la tête c ne doivent pas être d cier, elles seraient trop dures; la partie 2, sans cela, -pourt se fendre. fi Pour percer, il faut une plaque percée de trous , fig. Outre les marteaux que nous avons passés en revue , Fo: vrier en emploie d’autres d’un usage moins fréquent qu'il doit savoir approprier à ses besoins, un ouvrier inte gent devant toujours déterminer la forme de ses oulils s sui: vant le travail qu’il veut exécuter. |
S 12. Machine à raboter le mélal. à
(Fig. 72, 73.) . Les mêmes lettres indiquent les mêmes pièces dans les di figures. [1
La pièce B à rabotter est placée sur un traiseau 4, lequel elle est fixée au moyen de vis a a ; le traîneau a ui mouvement de va et vient sur lés règles 6. Il est mis mouvement par des chaînes qui passent sur des galets et s’enroulent sur le tambour £. Quand le tambour tour le traineau peut prendre son mouvement à droite etrà gat
Deux montans verticaux. F servent à assurer la solidité. système. Ces montans sont maintenus par des jambes de fo Dans ces montans les deux coulisses qui y sont pratiquées mettent de glisser à deux pièces Cet 77, qui mettent én mou ment te ane La pièce C sert _ base au ss du tra
bis ee sont fixées aux ‘courans ce qui se Eye aui d'une vis. | #4 _ Voyez fig. 73. La coulisse dus soutien de d'ins
tée au moyen de la vis à placer. Les coulisses nes servent à incliner le soutien de l’instrument. Le ant qui rabote est posé sur deux petits pivots et sur un £g, fig. 72. |
nchant revient toujours à sa position primitive. Cette ne est à la fois d’une construction simple et d’un usage L'instrument tranchant marche toujours suivant dés liarallèles; un seul ouvrier suffit pour faire fonctionner dachine. ,
$ 15. Machine à percer.
üg. 74, À, bâtis de la machine.
’entre-toisesE E. On voit, fig. 5, la manière dont le bre B est réuni au levier D, au moyen de la pièce F.
e timbre est d’acier , et doit avoir des dimensions telles, puisse résister à la pression.
eure du timbre.
Matrice fixée au moyen de crampons K K.
L, vis servant à régler le mouvement du levier, afin d’emles pressions trop fortes sur la matrice.
__. querre pliante.
t 35, B, l’ouvrier emploie souvent le compas D,
vrier à prendre des mesures qu'il peut rapporter ère sûre. Cette disposition peut s'adapter à tous les ts ou grands. ge '
e (fig. 56) est un instrument trop connu pour
s angles plus grands que l'angle droit.
, timbre passant dans une boîte C, fixée au levier D , au.
ont les pointes sont curvilignes, G est le compas d'épais- ATX
O est un poinçon s’emboîlant éxactement dans la cavité.
. Du compas, de l’équerre, de l’é- > compas est indispensable au chaudronnier, qui exécute .
ent des formes rondes ou ovales. Outre le compas qu’on
yen d’une vis a et-d’un secteur £, le grand compas .
le décrivions ; l’équerre pliante B sert à prendre.
RS 15. Du tire-ligne.
Fig. 77. A et D. Cet instrument se compose d’une de fer d’une longueur de r mètre ( 3 pieds ) euviro muuie d’une pointe recourbée à angle droit. A Pext supérieure, un crochet sert à suspendre la tige; un mor de cuivre percé peut glisser le long de la tige de fer. Si l'ôt voulait marquer la hauteur d’une plaque ou celle des paro d’une chaudière conique, on prend la mesure entre la poin c et la pièce de cuivre mobile. On fait ensuite le tours du bord inférieur, soit du bord supérieur de la plaque; moyen de la pointe du tire-ligne, on marque le tracé. Pen celte opération, il faut que la plaque soit maintenue ferme et que les bords soient dressés parfaitement droits tire-ligne, pour faire des tracés sur le cuivre, doit être en fe il sera au contraire en cuivre pour tracer sur des feuilk de fer. :
$ 16. De la lime et de son emploi. {
Cette opération, qui revient si souvent en chaudronn ù présente assez de difficultés, et n’est généralement pas coms prise des ouvriers, faute de méthode. Nous allons indique les procédés à suivre pour simplifier cette opération et arri à produire des surfaces unies, en épargnant la matière € temps. ‘4
Il faut d’abord que le grand étau soit fixé solde ‘un des côtés de l’élabli, les mâchoires de l’étau étant b parallèles au bord de l’établi. L’étau doit se trouver à ke hauteur du coude de l’ouvrier. : M
La partie supérieure du bras étant verticale et la are: férieure horizontale, ce qui donne l’angle droit, quand l’él n'est pas de niveau avec le coude de l’ouvrier , les cou lime manquent de force, car ils portent obliquement,
Afin d'éviter les marques que les màchoires de. pourraient laisser sur les ouvrages fins, il faut les garni rieurement de plaques de plomb ou de cuivre rouge. Ces pl É sont d'une hauteur telle qu'on puisse les rabattne sur
a facilement ces aspérités, soit au moyen d’une surane nommée marbre et parfaitement polie, qu’il applie Lemps à autre sur la pièce à limer, et qui lui servira de comparaison , soit au moyen d’une règle d’acier. ent dressée. Un de ces deux instrumens est indise à l’ouvrier.
Quant aux limes , on en trouve dans le commerce de gran- [ t de formes différentes ; l’ouvrier devra choisir celles | sembleront les plus propres au travail qu’il veut exé- Pour produire des surfaces unies, on se sert de préféce de la lime qu'on nomme la lime à main, parce e est dépourvue de tailles sur ses côtés.
: bonne qualité : il va sans dire que plus les tailles des sont fortes, plus on enlève de métal : l’ouvrier com-
e la fonderie, ce bloc sera de fonte de fer ; suppolui les dimensions suivantes.
centimètres de long, 19 centimètres de large , 2 à 3
L droites , si le métal est très dur , ce qu'on reconnaît fat à la lime. On pourra le recuire pour faciliter l’opéirement le dehors est toujours plus dur que le dequi tient au sable qui adhère à la surface et qui
d on est bien outillé, on peut enlever du métal en cousinon on fait disparaître le plus qu’on peut au moyen d’une forte meule à aiguiser.
doit enlever une assez forte quantité de métal, méthode est de beaucoup préférable. Si après une certaine épaisseur de métal, l’ouvrier dédéfauts, des trous, des soufflures, qu’on ne peut faire en limant, il devra percer à l’endroit des défauts des
trous ety introduire des rivets, des vis, jusqu’à une pro deur de 7 millimètres. On doit faire disparaître les défa en enfonçant un fil de fer tellement comprimé, qu'il fass corps avec la pièce et qu’on n'aperçoive plus rien , la. pe. terminée : les soufflures , qui dans le moulage prov nent ordinairement de bulles d’air, ou des déchets du mod: présentent des creux qui vont en se rétrécissant à leur orifice: On pourra les remplir de plomb fondu , de tout autre mét: fusible , où mieux encore de l’alliage d’antimoine empio pour les caractères d'imprimerie. die
Ces précautions préalables sont indispensables quan faut donner à la pièce une surface polie.
Une fois le bloc diminué de l'épaisseur nécessaire et tou ‘les trous bouchés exactement , il s’agit de le limer. L'’ouvrië commence avec une lime d’une longueur de 40 centimè sur 4 centimètres de largeur. L’ouvrier pousse sa |
extrémité de la lime , afin de donner plus de force aux qu'il porte. Il devra toujours, autant que possible, ter lime horizontalement. La
Pour recunnaître les aspérités , il faut porter la lime s la pièce dans des directions différentes ; bientôt ces aspérités disparaissent en partie et ne peuvent plus se reconnaîlre à à lime. Alors il faut se servir de la plaque étalon, dont la st face est parfaitement plane et polie. On portera sur cetté plaque une couche mince et égale d’ocre rouge bien bro: et délayé dans l'huile d'olives. On renverse alors sur cet
on voit sur la pièce une plus grande quantité, Alors l’ouvrier prend nne lime plus fine et presse pl rement de la main gauche, en la portant sur différente
sistance qu'il éprouve jui fait reconnaitre faci- 4 points sur lesquels porte la lime , par conséquent tés qui restent encore sur la surface. Nous indiquee une méthode facile pour s’assurer si la surface à arfaitement polie , en plaçant cette surface sur la alon et en frappant le revers du bloc avec un mailis; si le son est sourd , la surface est bien dressée, son est sonore , les deux surfaces ne coincident pas exact; une aspérité, de l'épaisseur d’une feuille de papier des angles , peut se découvrir par ce moyen. En combimoyen avec celui que nous avons indiqué plus haut , rive à exécuter des surfaces entièrement planes et polies. que la pièce soit finie , il ne faut voir aucun jour quand Ja piece sur la plaque étalon ; il faut que ces deux oient tellement rapprochées , qu'entre elles on ne roduire un cheveu : l’ouvrier limera tous les côtés du près les procédés que nous avons indiqués.
S 17. Tour anglais.
. Vue de face.
: bâtis se compose de patins et de montants en fonte. Les lants c c sont reliés par une pièce transversale, taraudée extrémités.
vis et les pointes pour le cylindre se trouvent en ec; } j, 8 ), indiquent le cylindre , g et L, les pointes.
rois bras ; à celui du milieu est attachée la perche ou qui transmet le mouvement de la pédale à l’arbre de e 2, coudée en o. Cet arbre de couche porte deux cous en fente de fer g et r. La plus grande de ces couronnes ulies, a environ 758 millimètres (2 pieds 4 pouces ), 9 millimètres (r pied 2 pouces). s s sont les pivots de couche.
aanches des tarières sont couchés à plat sur les ju-
et 8, font voir l'ajustement de l'arbre de rillon de l'arbre est en acier, mais en 7, il
DRONNIER. 4
‘La poulie / est en bronze, son plus grand diamièt 162 millimètres (6 pouces). L'arbre a 27 millimètres (x. ce) de diamètre; la distance entre son arc et les jumelle de 108 millimètres { 4 pouces). La vis 3 est munie de oreilles 4 4; pour la manier plus facilement, elle passe. travers de la plaque 5, contre laquelle l’écrou 6 s’appliq aussitôt que la vis est serrée ; le pas de vis traverse la pl 7, ce qui permet de joindre les deux mandrins de l'arbre 1 à l’autre. Le mandrin pour la contre-pointe est d’une constri tion fort simple , la base 8 est plus large que la tête; le a dre avec la contre-pointe 9, est manœuvré au moyen de. 10 ; l’écrou z1r, est en bronze. “Em La même chose se répète avec la pièce 12, qui est fix mandrin de la plaque 13. 1108 La pièce 14 se pose immédiatement sur les jumelles, plaque est munie d’une coulisse où le traîneau se pous moyen d’une cheville; cette cheville attachée au trat porté à sa partie inférieure, un pas de vis qu'on fait Lot au moyen d'oreilles, 16 (fig. 81, 82, 83). He
DES OPÉRATIONS DE LA CHAUDRONNERI EN CUIVRE
S 1 Du forage des métatip NI
On distingue deux sortes de perçoirs. Le premier es la main, le second par une machine. Les petits per lesquels on. ne doit pas exercer une forte pression , dois tourner avec une grande rapidité. La rapidité est rem par une pression plus grande pour les perçoirs degros € Les, perçoirs ou forets sont en acier de bonne qual trempés. Aussitôt que le tranchant est émoussé, il fûter à la lime en le graissant d'huile. Quand on bronze ou d’autres alliages, on verse toujours de l’
lon fore; pour le fer ou l’acier, on emploie l’eau. cette précaution pour empècher les perçoirs de : les perçoirs trop échauffés prennent une couleur
r et le fer présentent quelques difficultés pour être le bronze, le laiton et Les alliages analogues , se forent ent. Les perçoirs les plus simples sont les forets à * ces forets se composent d’une mêche de forme vat d’un fût carré portant la poulie sur laquelle s’ena corde de l’archet. L’archet est pour l'ouvrier un. ment indispensable. L’archet est un arc en bois sur el est tendu une corde à boyau , dont l'épaisseur est en avec la poulie; pour des travaux délicats , la corde à u serait remplacée par un crin. Nous préférons à l’emdu bois celui de la baleine, qui donne des archets flexi- “et de bonne qualité ; il faut de temps à autre frotter la. je d'huile. Dans quelques ateliers on emploie, pour les s, l'acier écrouï ; les forets à poulie sont toujours emsuivant une direction horizontale; nous en exceptons dant quelques cas. Il faut que ces perçoirs soit soutenus lement. à leur extrémité conique. Dans ce but, à l’étan. ur létabli, on place une ou plusieurs enfonçures basses. entonnoir de dimensions très différentes. Avant tout, “rier doit marquer le point où le foret doit agir. Il enfonce bord, à coups de marteau, uu poinçon bien trempé à la qu'il doit forer; la mêche du foret se met dans le issé par le poinçon. L'ouvrier enroule la corde de sur la poulie ; l'arc étant bandé , la corde s’applique-ment sur la gorge de la poulie, le bout conique du asse dans une de ces enfoncures qui sont à l’étau, la
ouvrier tient de la main gauche la pièce qu'il veut forer; . nd son archet de la main droite, et lui imprime un. ement alternatif de va et vient. La poulie tourne par la
| erce la corde de l’archet, et, par suite du mouimé et de la pression exercée , le foret pénètre plus. Le trou sera percé bien droit, toutes les xe du foret sera toujours dans une direction égale & à l’objet foré, quand la méche sera aussi dans -
fa méme direction et que la tige du foret sera rigide D} 5 percer des trous profonds, louvrier emploie une autre thode : il doit , dans ce cas, se servir d’un tour. Les fo sont construits de manière à recevoir des mêches de foi différentes. Ceci s'applique surtout aux gros forets, qu’une mêche qui tournerait trop longtemps serait bien hors d’usage. Les emmanchements de ces mèches diffère bien entendu, que la condition indispensable est que l'axe * la mêche soit toujours le prolongement de l’axe du foret e puisse jamais dévier pendant le travail : la tige de Ja mê est ordinairement quadrangulaire et entre dans une dot de même force. k
vases de cuivre.
L’ouvrier emploie, pour cette opération, les martea que nous avons décrits plus haut, fig. 56, 57, 58 commençant , il faut se servir de marteaux en bois ot maillets , afin de ne pas enlever de suite au cuivre sa mal 1 biülité : par là , on évite de donner au cuivre des chaudes fréquentes. Après la première chaude, on se sert du maille plus tard des marteaux en fer. Le vase qu’on travaille | être couché sur du bois, afin que les coups de marteau laissent pas d'empreintes trop profondes : cette réca Ù est moins nécessaire quand on fait usage du maillet. était couché PURE Vous le ‘marteau en et
faire disparaitre. En Snaut. il faut que le marteau ! successivement et également sur toutes les parties du Pour travailler un vase renflé au centre et déprimé à trémités , il faut pRÈES bien a s partant du
de recommencer l'opération par une "des extrémité drait avoir soin de ne pas donner une chaude en que , dans la suite de l’osération, il se formerait u
paisseur du «uivre et l'extension qu'il doit prendre , 1 de merteau seront portés plus ou moins vigonreuseme . ane k
étreindre un vaisseau de cuivre, on fait usage des ou chevalets, suivant la forme qu’il doit avoir. Cette tion exige que le vaisseau soit fixé solidement sur l'enle, à quelque distance de la place où le marteau frappe. B. distance dépend de la forme que doit prendre le faut que le marteau retombe successivement et également L le tour du vaisseau, et que deux tours consécutifs se
clume au moyen d’une pièce de tôle circulaire que: vrier attache à sa jambe gauche, ce qui lui permet de tenir fortement la pièce pendant qu'il la rétreint sur sa ntérence..
doit éviter de laisser tomber son marteau plusieurs fois ] même place ; il vaut mieux, à chaque coup de marteau,
lourner tant soit peu le vaisseau. En laissant tomber son u trop souvent à la même place , il risque de la voir se
pu trop dur , c’est-à-dire qu’il aura perdu de sa mal- Ea outre, il est visible que c’est une perte de temps. tour on doit obtenir une surface bien planée, bien
éformera. C'est le seul moyên d'éviter " plis, les déchidu cuivre, qui demandent ensuite à être cachés par 2o.ce de enlève à la pièce travaillée une grande
P id Rd épaisseur , on peut se servir r des marfe et lui donner une nouvelle chaude. Il arrive
exactement le fond tel qu FR doit être. Il cou- #.
chera alors le chaudron , sur Ja pointe d’une enclume , d nière à ce qu’il porte sur la ligne tracée; en rabattant le € à partir de ce tracé , il lé refoulera dans les parois latét
Pour rétreindre le cuivre, il faut avant que l’ouvrier naisse sa malléabilité, qui devra le guider.pour les.chaï successives qu’il lui donsera plus tard.
Pour rétreindre un vaisseau de cuivre , on se sert de teaux à panue droite , en beis, et de marteau à panne de, vers, en fer. La forme de ces marteaux ne diffère pas coup, mais leur poids, leurs dimensions, dépendent de à gr deur de la pièce à exécuter.
S'il s’agissait de diminuer les dimensions d’un vase cuivre ou d’aplatir le fond , on s'y prendrait de la man suivante. On se sert ordinairement, pour cette opération 4 battoir et du tasseau. Pour aplatir le fond d’un vase, on couche sur le tasseau que l’ouvrier saura choisir conven à son travail, parce que de sa forme dépendra la façon. le cuivre prendra. Le vase étant couché obliquement su tasseau, l’ouvrier abattra le cuivre, en partant des b pour arriver au milieu du tasseau. Quand la chose est po ble, on commence par le centre en-arrivant par des tours e centriques jusqu’à la circonférence ; c’est donc au derni tour qu'il refoule le cuivre. S'il partait de la circonfére pour arriver au centre : il lui faudrait beaucoup plus dresse pour abattre le cuivre sans y faire de plis.
Pour abattre les parois latérales , l'ouvrier marquera \ bord la hauteur qu'elles doivent avoir, au moyen du ligne. 5
Son tracé une fois fait , il devra donner une chaude et treindre en allant du tracé au centre du fond, dans le seulement cù la hauteur au-dessus du tracé ne sera pas considérable. I! s'ensuit que l’ouvrier doit connaitre | tout la hauteur qu’il donnera au vase ; il n’aura plus be ensuite de faire d’autres tracés. Quand la hauteur au-d du tracé est trop considérable pour être abattue après Ja mière chaude, on abattra extérieurement le cuivre d'u tour à chaque ‘chande , puis on recommencera en part centre du fond j JUARE à ce que le vase soit arrivé à se
uvrier se servirait de marteaux en fer, ce.qui arxurs quand on donne une seconde chaude. La panne eau doit être arrondie pour ne pas laisser de marques -
P ofondes.
S 4. Planage..
te opération est importante; c'est d’ellé que dépend rêt et l’aspect du cuivre travaillé, 11 présentera un beau |, une surface régulière, si l’opération a été hien conte. On plane avec les marteaux à panne droite sur des jaux ou des chevalets. Les fonds de chaudières sont ts ou bombés. Le tasseau employé à cette opération doit, sa partie extrême, présenter une surface bien unie; _ celle partie du tasseau_ est bombée, l’ouvrier qui nt la pièce doit toujours la faire porter sur la partie plane nie. du tasseau. Quand le bout du tasseau fait une Saillie , l’ouvrier fait porter la pièce sur la surface in-
inairement.on commence à planer en partant du cenfond. Pour les fonds de grands appareils, alambics, oirs , chaudières , etc., il faut que le fond soit en même fortement maintenu et guidé par un aide ouvrier,
qu'il est indispensable que la partie du fond qui recoit n da marteau . pALS, Ps sur ES he SE tasseau.
nant du centre, Un également les coups de maruivant us cercles concentriques juge à la GEESpié
s ie offre des difficultés, car ils se Hs ere assez ement. On plane ces fonds à grands coups de marteau ; il e ces coups se succèdent bien également ; si un coup t à côté de l’enclame, le cuivre pourrait se trouer. tre ou cœur doit être un peu en saillie, ce qu’on obw des coups de marteau plus vigoureux où plus soupêtés ; le centre bien plané , Si le cuivre est de bonne reste du travail ne présentera pas de grandes difn approchant des bords du fond , l'ouvrier donnera de marteau moins vigoureux , parce que le cnivre,.
au moyen de la lime, on enlève toutes ses aspéritéss © +
* pièces de cuivre entre elles, au moyen du soudoir, Il
ayant en cet endroit moins d'épaisseur , serait éerats pure mesure. Ilest pour ce travail une foule de détails que Ô ne pouvons mentionner, et que la pratique fera saisir à ouvrier intelligent. Les fonds bombés sont plus faciles à ner que les fonds plats. On plane ce fond comme le précédi en partant du centre on cœur. Si le fond était très bom on planerait de la circonférence au centre ; on se servi alors d’un chevalet dont la forme dépendrait des dimen du fond. Pour les grands fonds, les coups de marteau do être moins rapprochés que pour les petits.
S 5. De la soudure.
Les aude, emploient deux espèces de soudure , I& soudure d’étain et la soudure forte. On applique la soudures d’étain au moyen d’un instrument nommé soudoir, dont formes et les dimensions varient. Les fig. 84, 85, 86 Fil sentent plusieurs soudoirs.
La partie du soudoir qui doit appliquer la soeddrh est étam à l’étain, soit avec le set ammoniac, soit avec la colophane.»
Le procédé que nous allons indiquer nous «semble préfé ble. Pour étamer le plat du soudoir, on le fait rougir Pt Ï
saupoudre de sel ammonjac , et l’étain est appliqué avec tampon d'étoupe, ou mieux encore , si l’on veut ses d’étain commun , on en fait fondre une certaine quant dans un vase étamé ; on ajoute de la colophane en poud et on y passe le soudoir , jusqu'à ce que l'étamage s'y s ] fixé. Dans ce dernier cas , le soudoir ne’ doit jamais &t aussi chaud que si on l’étamait au sel ammoniac. Pour à l'étain , la surface du soudoir doit être bien décapée et de tous corps étrangers, |
On procédera de la manière suivante pour réunir «
d'abord , au moyen du racloir, enlever toutes les aspé puis saupoudrer de colophane les endroits raclés. A soudoir porté au rouge , on fait fondre et on fixe une € quantité d'étain sur les parties qu'on veut souder, et « passe le soudoir jusqu'à ce que ces parties soient chat |
t létain soit entré en fusion. Une fois que l’étain on rapproche les parties qu’on veut réunir , entre on place la soudure, en ayant soin de bien passer le r partout , afin que la soudure entre bien en fusion. : fois qu’on prend le soudoir du feu , il faut bien l’es-
fait ordinairement la soudure en prenant des parties ; d’étain et de plomb. La sondure est un de ces alliages arient suivant l'ouvrage que l'ouvrier veut exécuter.
S 6. De la soudure forte.
e chaudronnier se sert souvent de la soudure forte pour que tous les lnyanx en cuivre, les vases composés de pluus parties qu’il doit chauffer, afin de leur rendre la mallité que le marteau leur a fait perdre. Quand on em- Ja soudure forte, il faut nettoyer le cuivre au moyen d’un , le porter au ronge et le tremper dans l’ean fraiche ; É Euivre humide et saupoudré de borax , on met la souorte : se arrose le tout.
joints. De la manière dont on répartit le borax dépend e fusion égale de la soudure, ce qui est un point impor- Pour a Je borax et la lues sur le cuivre » on le
ière égale. Il faudra ensuite refroidir successivement , en longeant dans l'eau, les parties soudées. Il faut éviter e secousse violente qui pourrait compromettre la solidité oudures. Quaud le chaudronnier n’a pas le temps de r son vase dans l’eau, il faut en refroidir les diverses en les mouillant avec précaution.
s que nous ayons à faire une casserole ronde : c’est rond fermé à la base.
lire un peu. »lus grande que la surface du cylindre côté À B, nous faisons, au moyen de ciseaux , des SIOns. angulaires , dont les dimensions pourront varier sui l'épaisseur du cuivre et les dimensions de la pièce qu’on) fabriquer. On relève à angle droit les parties I, L, L;.et les dresse, ainsi que celles qui n'ont pas encore été ele sur une enclume propre à cette opération, quia pour bu diminuer l'épaisseur du cuivre, afin qu'il n’y ait pas empé ment. une fois la soudure faite. On diminuera de même, martelage , le côté e d de la feuille de cuivre qui n'a pas incisé. On frotte ensuite les parties dressées de saumure , p NS leur avoir donné une chaude, on les refroïdit d
plus sa surface est décapée. Le cuivre bien lavé et séché à s’agit de le plier, réunir les côtés A B et C D, ce qui se fà en laissant en dehors les parties relevées à angle droit, les rabattant : si la pièce est de grande dimension , il fa dra maintenir avec des crampons les côtés AB,CD.
Comme on.le voit , les parties incisées du bord A B se co n: trarien! et sont placées alternativement en dehors.et en de dans du côté C D. C’est au moyen du maillet qu'on rabat parties, ayant soin de laisser une place suffisante à la s dure; c’est une condition indispensable de solidité. Les côt AB, CD, étant soudés, on coupe bien exactement le côté q doit. être soudé au fond, sans.cependant diminuer la haute que doit avoir la casserole , et on fait disparaître à la toutes les aspérités laissées par la soudure. Le chaudr ayant choisi un fond convenable, tant pour l'épaisseur cuivre que pour le diamètre qu’il “doit avoir, il tracera bord au compas le cercle qui représente le fond du cylir puis un cercle plus grand ; la différence. de ces deux cere représentant la hauteur des incisions qu'il doit pratiqu commenouslavons vu plas haut, on dressera bien verticalem le cylindre sur le fond, et on les emboitera en croisant alté nativemeut les incisions : il'ne reste plus alors qu’à soud
Nous allons maintenant indiquer la marche à suivre souder les côtés A B, CD, d’une plaque de cuivre dont on faire un tuyau. Si les bords A B, C D, qu’on vent ré sont minces, et qu'on ne veuille plus leur donner de c
salonger dans l’eau , il faudra les dresser à la lime. Si ‘ds ont une certaine épaisseur , il faudra les dresser sur ume avec un marteau en fer. L’ouvrier aura soin de
les bords, l’un sur la face intérieure, l’autre sur la térieure, de manière qu’étant repliés , ils se superpoexactement. La plaque sera cintrée, afin de faciliter les tions ultérieures, On frotte les bords de saumure, on
le racloir pour enlever les corps étrangers, les taches s; cette opération terminée, l’ouvrier achève de dresson tuyau sur un des instruments représentés fig. 88 , évitant de laisser tomber son marteau plusieurs fois Ha même place. Il arrive souvent que, pendantle trail, les bords qu’on veut souder ne se trouvent pius rallèles à l’axe , ce qui génerait ensuite beaucoup pour souder; il faut alors redresser le tuyau , ce qui se fait en mettant 1é des extrémités da tuyau dans un étau, et tordant l’autre une direction opposée à celle du contournement qu’il prouvé. Aussitôt que le tuyau est redressé, l’ouvrier nd l'instrament représenté fig. 90 : cette lingotière remplie de soudure forte; la quantité qu'on y met est ilée d’après la longueur du tuyau : on recouvre la soude borax et on l'arrose; on mouille extérieurement et ieurement le tuyau sur la ligne de jonction , afin que borax pénètre bien. Le tuyau deit être tourné de manière ce que l’ouvrier puisse bien en voir l'intérieur. Cela fait, il à Ja lingotière dans le tuyan, qu'un aide tient par un des Quts : quand la lingotière est entrée , 1l la retourne , et toute soudure tombe sur la ligne de jonction ; il faut frapper la ière pour que toute la soudure s'en détache. En la re- , il faut la tenir élevée au-dessus de la soudure , afin e ne soit pas dérangée. Le feu est poussé activement , le st placé bien horizontalement sur les charbons. Afin borax ne s'écoule pas hors du tuyau, on ne l’amasse us en une place qu'en une autre. On entretient le feu ñ donnant du vent avec l'éventail; il ne faut pas cepenque le borax sèche trop vite, sinon la soudure pourrait ler. Le tuyau doit d’abord être bien sec, puis on donne up de feu à la place qu'on veut souder. A mesure que
46 | ke
a soudure entre en fusion , laide fait avancer le tuyau le feu ,-et ainsi de suite jusqu’à la fin de l'opération. chaudronnier , pour ses soudures; a des recettes qui vari Le zine , le cuivre, le plomb , sont presque toujours les b de ses alliages. On mêle ordinairement le euivre et le lait à parties égales , onu bien quatre parties de laiton, une zinc. Le laitou ou le cuivre destinés à la soudure. doixé être dans un assez grand état de division. On: ‘emploie des1 ‘gnures de cuivre mince. Il faut, ponr fondre ces métaux, creuset d’assez grande capacité ; ou obtient ainsi une quant de soudure ni consiientle à la fois et plus homogène creuset rempli est porté dans un fourneau (voyez fig.« et entouré de charbons, qu'on attise de temps à a avec une tige de fer recourbée (voy. fig. 92),: le charbe de cette manière, est toujours bien tassé, et il uese ‘pas de creux dans le foyer. Quand le métal est en fu dans le creuset, on y verse du zinc qu’on a fait fo à part; on reconvre ensuile ce creuset d’un couvercle pe d'un orifice, par lequel on introduit une tige de fer pot braser le RARE On laisse le mélange un quart d’heuré environ sur je feu. Ou a soin d’enlever avec une écumoi la cendre , le mn bon qui pourraient se trouver à la surfe du bain. On retire le creuset du fouraeauen le saisissant a les tenailles représentées fig. 26.
On pose le creuset dans le cercle de fer (fig. 93), € le renverse ensuile avec les tenailles que nous voyons 27. On doit verser le mélange aussi lentement que po ble, pourvu tontefois qu’il n'ait pas le temps de refrc dir. L'eau dans laquelle on verse la soudure est constamm
grand état de division. Pour protiter de la chaleur du. neau , ilest bon de recharger de suite le creuset et de f plusieurs opérations successives, Quand on verse la soudt il faui tenir, au-dessus de l’eau, le creuset aussi hau possible ; il faut aussi que le balai plonge bien sous l ‘eau que la soudure ne puisse s’y accrocher et donner par grain inégal. Pour amener la soudure à un état de plus grand, quelques chaudrouniers la broient. Si neau (fig. gr) se trouve dans l'atelier même, il est
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FAT ensuite fe ce gel les pieces qu’on veut sonet qui préalablement ont ‘été échauffées : le mélange
en fusion, les pièces sont remises au feu, et on les marsuite, jusqu'à ce que la soudure soit faite. Avant de r la tôle, il faut qu’eile soit neltoÿée et décapée. On ecte les surfaces qu’on veut souder d’une dissolution de
moniac, et on les réunit par un fil de fer. Entre ces es on introduit un mélange à parties égales de limaille, te de fer et de borax pulivérisé; on ajoute l’eau nécesur en faire une bouillie ; il faut chauffer la tôle juspa ce mastic entre en fusion.
pénurie: ; cette cuve est composée ; e, (lg. < 04); il faut, avant tout,
RL AN ST E BE
que le chaudronnier träce une épure d’après laquelle: paper les feuilles de cuivre. ne Il prendra d’abord le diamètre du fond de la cuve
diamètre de l'ouverture supérieure avec une équerré P
Avec une bande de tôle mince, il fait un cercle ayant diamètre celui de Ja partie supérieure de la cuve; il loppe ensuite ce cercle suivant une ligne droite, et en p bien exactement le milieu avec un compas. Il trace sut plancher de l’atelier une ligne droite , représentant en 10r gueur la hauteur que doit avoir la cuve (voy. fig. de ] porte en G , à droîte et à gauche, une ligne g 4, gi, : sentant la moitié de la bande de tôle : il répète BU (| ration eu k, pour avoir le tracé du diamètre au fond la cuve. 25
Il tire ensuite les lignes #2 et /, qui lui donnent les côtés la cuve. C’est d’après ce tracé qu’il coupe les feuilles de ct vre. Le fond de la enve est fait ordinairement d’uue pla de cuivre qui doit sa forme au retrein!. Sur cette plaq l’ouvrier trace au compas le cercle représentant le fond d cuve ; les lignes parallèles à / : donnent la largeur des au feuilles de cuivre, Quand l’ouvrier a taillé toutes ses feui suivant la forme voulue (voyez fig. 96), il joint les bo droits au moyen de croisés et de soudure; la soudure ensuite abattue, Îles aspérités disparaissent, et la st soudée reçoit le poli nécessaire. On donne ensuite aux : latérales le cintrage nécessaire , on coupe les pointes, lève à la lime le tranchant et les bavures. Aussitôt qu les zones de la cuve sont soudées et qu’on voit qu’elle vent bien s’emboiter les unes au-dessus des autres, on cot mence alors à faire le bord. Ce bord est déterminé en 4 geur au noyer du tire-ligne ; cette largeur est ensuite tue jusqu'à ce qu’elle se couche à plat sur la surface n l’enclume. Cette opération se fait au maillet; ce maille indiqué fig. 97. Sile cuivre était trop épais, il faudra servir d’un marteau en fer : il faut que le bord d'ün supérieure soit de moilié AU te se le Le d
avec le Éord inférieur de Vautre,
_ Bobs Élousle formé par ce pli, on emboîte le rs de la zone qui surmonte. (Voyez fig. 99.) rd le plus grand est replié sur le plus petit, et quand
yen du battoir , abat lé pli sur le tasseau. Il faut que les nt abattus bien également , sans cela il se formeplis, des bourrelets d’un aspect désagréable : l’ouitera bien des embarras en dressant soigneusement s avant de les emboiter. Pour donner plus de solidité e, on la cercle ordinairement à la partie supérieure : e peut être en cuivre ou en fer: dans tous les cas, 1l mettre à quelque distance du bord, afin qu’en rabativre , le cercle se trouve recouvert.
De la couverture des maisons en tôle ou en cuivre.
és feuilles de cuivre ou de tôle destinées à couvrir les , Sont appliquées sur des voliges ; avec lesquelles elles. ées aut moyen de clous ou de crampons : il faut que illes soient de mêmes dimensions, que leurs angles. Dents comme on le voit fig. 100. Cette disposition
toujours un peu du élevé que l’autre, les feuilles qui. couvrir le faite sont travaillées d’une autremanière : les feuilles étant repliées sur denx côtés en regard, on ice les unes à côté des autres, de manière que deux e: hauteur popus se touchent ; ( voyez fig. rot).
ni) FR on on au pli la forme indiquée fig. 103, 04 ; et on termine l’aplatissement de ce pli au mailfixer les feuilles de cuivre ou de lôle sur les chasse un clou en à : on voit que la tête de ce couverte, une fois que le pli sera rabattu. Il faut réunir à cette première rangée de feuilles une moyen d’un pli de même dimension que le pli qui & feuille à l’antre, On dresse ce rebord avec des te-
tiop, fig. 105, de manière à Jui faire prendre la fort quée fig. 106.*On emploie le maillet et Linstrum présenté fig. ro7. Ce pli n’est pas rabattu comm réunir deux feuilles l’une en l’autre; il reste vertical 108 et 109).
se trouvant exposées à tn à l'humidité, seraient pror ment détruites; ils sont réniplacés par ee crampons 110 ) scellés aux voliges par deux clous chassés près bord le moins haut, (fig. 111). Le crampon à sa partie rieure étant bifurqué, une de ses pointes, la plus P se rabat à gauche sur le rebord étroit ; l’autre pomt plus haute, reste debout jusqu'à ée que le rebord] haut vienne se placer à côté du rebord le plus bas; @ pointe b est alors repliée à droite. Si on repliait de suite pointe , il serait difficile d'éviter des GA eSEEsS a raient Le de bas en haut.
Ce cas se présente souvent quand les feuilles son coupées ou ont leurs angles vifs. Ce crampon, scellé € _côté aux voliges ; de l'autre, faisant pour ainsi dire corps 1 les feuilles, offre un assemblage solide. On peut de mé joindre des feuilles suivant une ligne oblique, fig. _ et 113. La fig. 114, représente une vue M toiture en cuivre ou en tôle : a indique la réunion feuille à l'autre ; b, celle de denx rangées de feuilles. 1 Jes pays où il tombe beaucoup de pluie et de neige, tenir le pli oblique, peu élevé, pour que l’eau, ne puisse sé ner, sans quoi il en. résulterait des infiltrations en f; fig. 115. Aussi vaut-il mieux pour ce pli se servir, au lis crampons, de clous cachés, comme nous. l’avons dit. s feuille de cuivre.
$ 10. De la jonction des parties au om de. rivels.
Nous allons prendre pour exemple une chaudière e dans la fabrication du sucre : cette chaudière , re fig, 116, a toutes ses parties réunies au moyen
rend d’abord des feuilles de cuivre correspondant à la * et à la largeur de la chaudière , et on courbe chaque ille d’après la forme que doit avoir la chaudière. Si cette udière doit avoir des bords évasés, il faut replier le cuivre de poser les rivets, parce que, plus tard , il faudrait ffer à plusieurs reprises. < cependant ces bords étaient très étroits , on pourrait les : après la clouure : dans ce cas, on ne donnerait qu’une
: chauffe.
> bord étant fait, on marque la largeur du recouvrement | face intérieure de chaque feuille; puis dans l’espace sur les deux feuilles se touchent, on marque, au moyen compas , le centre des trous qui recevront les rivets. comme se fait cette division : les rivets sont placés de imp sur leur tête, de manière cependant à ce qu’il y ait ux un espace, espace qu'on fera varier suivant l’ouqu’on veut faire : on prend ensuite, au moyen du comla distance qui existe entre deux rivets de centre en ; on reportera cette distance sur la feuille de cuivre : il it tenir à ce que les têtes des rivels soient bien égales; on ert pour cela d’un outil comme celui de la fig. 117.
perce les trous au moyen d’un perçoir représenté fig.
Les bavures qui viennent au bord de ce trou sont enle-
la lime, puis on les rabat.
bord de la feuille qui doit recouvrir l'autre est taillé
iseau , afin de s'appliquer bien exactement. On aura soin ter les coups de lime de dehors en dedans.
acera, au moyen d’une ligne, la largeur que doit avoir vrement, sur la face intérieure pour la feuille de cuivre uvre l'autre, et sur la face extérieure pour la feuille sera recouverte. L'ouvrier verra doncexactement de quelle ité une feuille doit recouvrir l’autre , ces feuilles étant maintenues au moyen de sergents.
| ercera d’abord trois trous , un au milieu, deux aux ex- , et on y passera des rivets pour assujettir les feuilles ; re eusuite le sergent , on ajoute une autre feuille ; e ainsi la bordure. |
L'ouvrier perce ensuite tous les trous, pose les rive chasse et les rive. |
La fig. 119, représente l'outil qu'on emploie pour cha les rivets. Pendant qu’on rive, il faut qu’un aide ,tit au côté opposé une enclume pour recevoir le contre-cnt
Quand la forme de la chaudière le permet , on aba! _ rivets sur l'instrument indiqué fig. r20; tous les ri attachés, on couche la chaudière sur l’enclume pour termin l'opération.
On chasse les rivets avec un marteau à panne étroite. K panne de ce marteau était trop large, on pourrait écr les rivets ; on les couperait avec la panne d’un marteau étroit : c’est à l'ouvrier à gardér un juste milieu.
On abat successivement chaque rivet ; la forme de ces riv . dépend beaucoup des dimensions des chaudières ; les par latérales achevées , il faut les réunir au fond ; le bord qui être rivé au fond sera coupé droit , toutes les ébarbures € d paraitront. RES
A l'endroit du bord où se joignent les feuilles, on cou l'angle d’une des feuilles, afin que l'épaisseur, en cet endroït ne soit pas trop forte : la place où l’angle a été incisé set abatlue et bien dressée. IL faut limer au dehors le bord i rieur.
Intérieurement et en partant du bord inférieur, on. cera un cercle qui indiquera la distance entre le fond e rivets ; il faut que celte distance soit proportionnée à la seur desrivets, puisqu'il faut que les têtes des rivets ne s0 pas trop éloignées du bord. Cette distance bien détermin l’ouvrier marquera sur le tracé Ja place de chaque rivet. trous sont percés de la manière que nous avous indiquée haut.
On enlève les bavures à la lime comme précédemmen fond a été préparé et plané intérieurement; on trace sur lei une ligne suivant laquelle la bordure doit s'emboiter fond ; on place d’abord quelques rivets pour maintenir
se servir de ses mains pour emboîter le fond
és de la chaudière , il aurait recours à la méthode te. Il fixerait, sur le bord supérieur de la chaudière, un portant une chaine proportionnée à la longueur de la
Jernier chaînon porte un levier qu’on place au-dessous nd ; en pesant à l'extrémité opposée du levier , l’ouvrier ‘emboîter le fond et les parois latérales. Pour faciliter cette tion , un autre ouvrier frappe à coups de marteau le fond s bords , ou les bords des parois latérales. Quand l’em-
onne ensuite au bord supérieur une forme convenaen le dressant sur l’enclume.
uvent les chaudières sont munies d’nn robinet ; nous ver-
VERS PRODUITS DE LA CHAUDRONNERIE DE ; CUIVRE
$ 1". Du robinet.
d’abord que l'ouvrier coupe une piaque ayant la
aque doit avoir une certaine épaisseur, parce qu’à a plus large, cette plaque doit être pliée ; le cuivre du dans la partie oblique et étroite de la plaque. aque est ensuite cintrée : en e il fera venir un renfle-
ment ; en même temps il dressera le bord 2 , et do chaude au cuivre. C’est avec la panne d'un marteau qu'il dressera le rebord 4.
Les bords de la plaque, qui doivent être soudés afin def
soit pas trop épaisse.
Pour former le renflement ou sabot , on rétreint au teau la portion C; on repousse ensuite avec un marte. panne en travers.
Pour rendre l'opération plus facile, on donne une cha ul et on plonge le tuyau dans l’eau.
Le tuyau est dressé et soudé , äl recoit ensuite ja rond nécessaire. F
On évase ensuite par le retreint la partie la plus. étroite tuyau , celle dans laquelle doit s’emboiter le robinet.
S’il était nécessaire de réunir le tuyau au robinet par clous, il faudrait d’abord percer les trous sur le robinet. Le tuyau une fois réuni au robinet, on lui donne la couleur ro si l’on veut ; on l’étame avec le soudoir, au moyen d’étain de colophane. On trace ensuite, sur le fond de la chaudièr l'ouverture nécessaire pour recevoir le tuyau. Le diamètre celte ouverture doit être en rapport avec le diamètre M tuyau ; en laissant un rebord à cette ouverture , ce tuyau sc fixé plus solidement. On fait alors passer le tuyau par l L verture, et on le fixe au fond au moyen de rivets. Avant réunir le fond d’une chaudière aux parois , on pose ordina ment le robinet. Pour souder le robinet au tuyau, on prend de la manière suivante. On coupe une plaque cuivre mince, comme on le voit fig. 122. Cette plaque ci laire est, dans son milieu, d’un diamètre plus grand qu tuyau. On rabat les extrémités a a sur le tuyau et le robin qui sont emboîtés de manière à ce qu’ils les touchent bien petite plaque est percée de trous à sa partie supérieure ,| bords a a sont enveloppés d'étoupe et recouverts de t grasse ; on fait aussi, avec cette même terre grasse, des ei noirs autour des trous de la partie supérieure de la pla
ie. 123. On chauffe assez le robinet et “le tuyau qu’ en y posant un petit morceau d’étain , il entre en. . Alors, dans les entonnoirs de Ja partie supérieure, jer verse de l'étain fondu , jusqu’à ce que l’espace comentre la petite plaque et le tnyau soit rempli. On jette de en temps un peu de colophane en poudre. En plongeant vers les trous des tiges de fer rouge, on maintient l'étain fusion ; on est sûr alors, en versant de nouveau de l’étain
sa consistance, on retire le feu, on racle l’étain qui
n’est seulement qu'après la soudure que l’opération . Nous supposerons donc les topaex soudés; voyons
andrin, pour plus de commodité ; la soudure est tournée baut , afin que !’excès puisse en être enlevé au moyen
il a soin de ne pas trop pousser le feu pour que la ne s’enflamme pas. Pendant que la résine entre en fu-
oucher les tuyaux qui doivent être remplis de résine (1).
t bon d'employer le mastic dont voici la recette : mmes de résine ;
sable fin, passé au tamis ;
noir. animal fin , briques pilées et séchces.
Me Lente -.+ à un RTS
, de bien remplir tous les vides. Quand l’étain a pris.
avoir coulé à l'extérieur de la plaque, on fait disparaître. ! dterre grasse et l’étoupe par un lavage à l’eau. On dissimule.
lime. Avant de lui donner une Fa il faut que le.
vrier fait ensuite fondre de la résine dans une poêle.
le chaudronnier prépare les bouchons nécessaires.
Ces bouchons se font ordinairement en bois blanc coupe le Lois d’une grosseur approchant de celle des boue et on le trempe dans l’eau. Le tuyau bien bouché à u ses extrémités, on y verse la résine au moyen d’une cuille Si les parois intérieures du tuyau.étaient encore humides, résine jaillirait, ce qu’il faut éviter en séchant bien le tuyät mesure que la résine se refroïdit et prend du retrait dans: tuyau; on y verse une nouvelle quantité de résine : au moyél du martean indiqué dans la fig. 125, l’ouvrier détache résine à l’extrémité supérieure du tuyau, afin d'y loge bouchon. Avec un racloir il enlève la résine qui pen l'opération aurait pu couler sur les parois. extérieures tuyau. |
L’ouvrier trace sur une planche l’épure de son serpen ce qui se fait au compas , si toutes Îles parties du serpen doivent être égales ; mais si les parties supérieures ont plus largeur que les parties inférieures , il faudra faire une épures part pour chacune de ces par ties, en traçant d'abord le cei le plus large, puis le plus étroit, et ensuite les cercles intern diaires , ayant soin de les diminuer d’une quantilé égale. pose ensuite les tuyaux sur deux billes en bois, qui sont, rondies afin de ne pas donner de fosses au tuvau, qu'u ouvrier tient pendant qu’un autre le cintre , en le frappat avec un marteau de bois ou de plomb , suivant que l’épais du: tuyau est plus où moins considérable. L’ouvrier ne pas cintrer brusquement, pour éviter les déchirures du cui Il portera successivement les coups de marteau d’un bout. tuyau à l’autre, en faisant avancer successivement le tuy: mesure que le marteau tombé ; d’ordinaire il arrive qu'à cun des bouts, une partie du tuyau n’est pas cintrée. Il fe ensuite faire disparaitre les fosses qui auraient pu veni tuyau pendant le cintrage. On se sert pour cela d’un mar dont le plat est un peu bambé, tandis que, pour planer | tie intérieure du tuyau cintré, il faut un marteau dont | soit bien lisse. Cette opération terminée, Vouvrier m tuyau sur son gabaret, pour voir s’il n’est pas déformé. O sauter au ciseau les bouchons de bois, PONTS les € mités du tuyau.
On met ensuite l’un des bouts du tuyau dans S feu
f assez pour que la poix fonde et puisse s coûter ; on
ainsi successivement le tuyau d’un bout à l’autre. On peut Vosér Je tuyau sur des charbons dans toute sa longueur. faire observer cependant que c’est par un des bouts que ne | doit fondre et s écouter, car si pi entrait d'abord en
rémités. En portant au rouge le tuyau vide , on le dése des parties de résine qui pourraient encore y adhérer. agit maintenant d’emboiter les tuyaux les uns dans les
moyen du martean, on évase le bout du tuyau dans lele luyau suivant doit être mis : ce dernier est rétréci à trémité , de manière à entrer dus l’autre à frottement. ÿäux étant ajustés,'on les chauffe, puis après ils sont és dans l’eau.
on voulait souder ces tuyaux à l’étain, il faudrait les et les étamer. On connaît deux procédés pour souder rpentins à la soudure d’étain. Dans le premier procédé, sert du soudoir dont l” ‘emploi est bien connu. Dans le seon peut employer l'étain d’une qualité inférieure , en ant d’une plaque appelée la eulotte : cette plaque , qui, repliant, doit bien embrasser la circonférence du tuyau, par sa partie Sept l’étain 0. ‘on y verse avec une
irement et extérieuremeut , afin que la soudure prenne ntre F5 et la culotte on fourre de PA impré-
tant placée sur les tuyaux , ils sont be à uu écart constant par une tige de fer qui les empêche de er de place quand on les soude.
aux étant fixés comme on le voit fig. 126, pour a place du tuyau qu’on veut souder, on se serl hfer, hémisphérique , percé d' un trou par an; d’autres trous plus PISRtEs sont percés sur et Ja io de ce fourneau, afin qu’un courant d’air bustion : quand on est arrivé au point de chauffe
tant que dure opération, et que la soudure n’est bé s plètement froide , il faut éviter de déranger le serpenti : fois la soudure faite , il faut éteindre le feu, ce qui se faite y versant de l’eau avec un vase à long bec, afin que l’ea jaillisse pas sur lés soudures. Quand la place soudée est en ment refroidie, on soude un second , un troisième tuyau ainsi de suite jusqu’à la fin: bien entendu qu’entre denx ce ces consécutifs, il faudra placer un billot d’une hauteur ég à la distance qui doit exister entre ces deux cercles.
Le serpentin une fois achevé, ces billots sont remplae par des chevalets en cuivre qui maintiennent un écarten voulu entre les cercles du serpentin. Pour cela, on prend bande de cuivre de 6 à 8 centimètres de largeur, et d’une 10 gueur telle qu’elle puisse envelopper Les tuyaux : l’un des bot de cette bande est plié autour du premier tuyau, de man à pouvoir se rattacher en dessous au chevalet; l’autre bot descend le long du serpentin, en erubrassant chacun ! tuyaux sur une demi-circonférence : on dresse la bande € tre chaque tuyan avec un marteau en bois, après avoir. È veloppé complètement le tuyau inférieur , la bande rem le long du serpentin, en s'appliquant encore contre les tuy suivant un demi-cercle,
Les extrémités des bandes sont fixées au moyen de clouuri ainsi que les parties intermédiaires. Pour souder à la souc forte, l'opération se fait de la manière suivante : avant 1 il faut que les bouts des tuyaux à souder soient parfaitem dressés, de manière à ce que la partie extérieure du se tuyau coïncide entièrement avec la partie intérieure du p mier. On fait venir au bout qui emboîte l’autre un petit. bord , d’abord pour y loger la soudure , ensuite pour qu
portion du tuyau qui doit être soudée ait plus de solidi
On décape les déux bouts, on leur donne une che on les plonge dans l’eau, afin de leur donner nécessaire pour les emboiter. Les tuyaux, un doivent être fixés solidement an moyen d’une tige de callés avec des pierres pour les maintenir dans une pos verticale, T &
TE be la At que les tuyäux doivent idant l’opération : on fait entrer le tuyau à souder pipen Dr PhArique dont nous avons déjà parlé.
ot. jusqu’à ce lue le borax et la soudure soient : le fonrneau est placé de telle sorte que la portion à soit bien couverte de braise par-dessus et par-dessous ; cependant laisser upe ouverture pour que l’ouvrier saisir le moment où la soudure entre en fusion. A ce il faut ralentir le feu en y versant de l'eau , sinon, le ’échauffant trop, la soudure pourrait se faire jour au L’ouvrier enlève ensuite la braise, ayant soin de ne r les tuyaux que lorsqu'ils sont complètement refroidis,
S $. Du chaudron.
fait les chaudrons avec des pièces de cuivre qui ont en fabrique une première façon.
chaudronnier commence à dresser son cuivre bien rond; ‘e est ensuite exactement coupé sur ses bords. On 8 le tranchant et les bavures à la lime , afin que les bords hirent pas quand on viendra à les plier.
en d’un tire e-ligne, on marque ensuite, à partir du ande de cuivre nécessaire pour recouvrir le cordon aintenir les bords. Cette bande doit avoir en largeur is et demie à trois fois le diamètre du cordon.
> bande de cuivre est rabattue autour du cordon sur un Hpayen d’un marteau à traverse. cene opération
En mesurant la circonférence du chaudron avec on aura de suite la longueur que doit avoir le cordon doit être bien rond et uni; ses bouts seront s en biseau, afn qu’ils se recouvrent bien. On
rabat autour de lui la bande de cuivre , non pas tout.
coup, mais place par place. Quand le bord a été replié cordon, on met sur l’enclume le dessous du cordon, de’ 1 nière à ce qu'il porte sur l'angle de cette enclume. On con à marteler plus ferme, pour serrer le bord replié contr cordon. \f
Au moyen du marteau représenté fig. 128, on fait en le bord replié entre le chaudron et le cordon au moyen di cannelure creusée dans le bois, ou mieux encore dans morceau de plomb, cannelure qui doit avoir l’épaisseur cordon recouvert du bord replié ; on fait disparaitre les iné lités. Les opérations suivantes dépendent de la forme que avoir le chaudron. Si à sa partie supérieure il doit être battu pour former un bord plat, on s’y prendra de cette r nière : sur la paroi extérieure au dessous se carion, on trace cercle de 81 à 135 millimètres ( 3 à 5 pouces } \ de distan On porte ce cercle intérieurement : on a ainsi une bande cuivre qui doit être rabatlue et qui représente la largeur bord. Pour rabattre cetle bande, on rétreint le cuivre à } tir du tracé jusqu’au cordon. Le ‘chaudronnier doane enst au fond la forme qu’il doit avoir.
Au joint rond du fond, on martele, en faisant le tour chaudron, avec un marteau en fer dont la panne est po Le fond et les parois se plauent de la mauière ordinaire : 1 fois ce travail achevé, on tire encore le bord et on le martt
Quand le chaudron n’a pas de rebord plat , et n’est ento simplement à sa partie supérieure que d'un cordon, on proc ainsi: on trace sur le chaudron un cercle à 85 millimè! (3 pouces) au-dessous du cordon; en partant de ce cerele IA vrier plane le cuivre cireulairement de dedans en dehors, manière que la partie supérieure , celle qui se trouve près cordon, ail nne largeur égale à son diamètre. Après quel rois ont reçu l’apprêt et le poli néc essaires , l'ouvrier trav: le fond. On donne le poli avec un martean à panne ss les angles sont arrondis. On place extérieurement Îles ans ayant soin qu’elles soient bien en regard : c’est de là q pend l'équilibre quand on soulève le chaudron. On at les anses au chaudron au moyen d'oreilles, fixées sur
ieures avec trois rivets. Les trous pour ces rivels sont dedans en dehors.
asse d'abord un rivet , on dresse bien droit les oreilles, > chasse les deux autres rivets. Au lieu d’anses , on vent trois crochets au chaudron.
| fixe d’abord la hauteur de ces crochets au-dessous du s avec une ficelle, en partageant le tour du chaudron parties égales, on détermine la distance qu'ils aure enx d’axe en axe. On fixe les crochets de la mème : que les anses, au moyen de rivets.
S 4. De la cafetière.
La cafetière peut se faire avec des bordures on des plats. uvrier taille d’abord la bordure de la grandeur rnécesfé; il pratique des incisions sur les bords opposés. Ces Sont bien ajustés, frottés de saumure et plongés dans , après avoir reçu une chaude: les bords sont ensuite . La soudure est limée et abattue, et le cuivre recoit une autre chaude. La bordure est dressée bien ronde upée exactement. À la partie supérieure de la bordure , re une ligne parallèle au bord, à une distance d’un tiers in de la hauteur totale de la bordure. C’est à partir de digne que l’ouvrier commence à donner à la bordure un re moiodre en rétrécissant au marteau, Il est important partir de cette ligne , le cuivreet la soudure n’offrent pas auts ; il faut d’abord employer le marteau à panne droite, marteau à panne en travers. À mesure que le rétrécisavance, l’ouvrier donne au cuivre des chaudes sucjusqu’à ce qu’il soit arrivé au rétrécissement voulu. 1e chaude, l’ouvrier doit rétrécir à des distances tou-
us éloignées de la ligne de départ. Il faut ensuite faire de la cafetière. L'ouvrier ne donne pas une chaude ense, sans la travailler, la place que le col doit accuesse le col sur un bigorneau. A la jonction du col, on lour, avec un marteau à panne en travers; par là le u et redressé. À l'endroit où le fond doit se joindre Le" us une zone plus ou moins large, suivant
ue pêéut prendre le cuivre. On frotte ensuite le
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cuivre de saumure , et on le plonge de nouveau dans après qu’il a reçu une chaude. L’ouvrier martèle la partie flée au-dessous du rétrécissement. Le fond qui doit être a té à Ja bordure est: coupé d’après le diamètre que prése celle-ci à sa partie inférieure: la pièce de cuivre destiné former le fond est mise sur une surface bien unie; on p dessus la bordure, puis dedans ; en suivant les contours L rieurs, on trace Ja circonférence du fond. Il faut pour 4 se servir d’une pointe bien affilée. S
Ea circonférence tracée , le centre se trouve facitemen : moyen d’un compas, on trace un rond bien exact; ( rayon plus grand , en partant du même centre, on tro second rond ; ; l'espace compris entre ces deux ronds doit entaillé pour a soudure. On rélève alternativement les in sions, comme nous l’avons vu souvent ; on les frotte de s mure , on leur donne une chaude et on. es plonge dans l'ea Ja même opération se pratique pour la partie inférieure de bordure , celle qui doit recevoir le fond. x
Le chaudronnier dresse bien rond sa bordure, en Jui nl nant le diamètre du foud, puis. il emboîte le fond et bordure, en rabattant les incisions : le fond doit toujours un peu bombé en dehors, afin qu’il conserve plus de tens el que les incisions ne puissent se déplacer pendant qu soude. On. met ensuite du borax et de la soudure fortei jonction de la bordure et du fond , et l'opération se conti de la manière ordinaire. L'ouvrier donne. ensuite du bom ment à la partie soudée sur une enclume ronde, la dresse a un battoir et la lime. On abat la partie soudée. sur | enclyme ronde, ayant soin d'humecter cette partie’ inté rement et extérieurement, afin que le borax se déta mieux. Si la partie soudée séchait pendant opération, il f drait l’humecter de nouveau. Ayant abattu la place soud on frotte la cafetière de saumure, on lui donne une cha et on la plonge dans l’eau ; partant alors du centre, on tra rond pour déterminer les dimensions définitives du fond part de là pour donner à la cafetière la forme qu’elle avoir. L’ouvrier martèle ensuite la cafetière, lui donné chaude et la plonge dans l’eau. On martèle ordinaire allant du.fond. au col de la cafetière ; le col doit. êtr
ière à ce que, sur sa hauteur, il soit partout d'égales… ensions. On fait ensuite disparaître le tranchant et les ba. es à la partie supérieure du col : toutes ces opérations une terminées , le chaudronnier prépare les pièces accessoires, . uvercle , anse, bec, etc.
Je couvercle se fait de la manière suivante. On trace au. ipas, sur une plaque de cnivre, un rond égal à la section col ; tout autour de ce rond, on laisse une bande de cuivre alé en largeur à la hauteur du col; suivaut le tracé, on coupe
isur sa portion qui correspond à la hauteur du col : quand . couvercle s'adapte bien au col, il: est frotté de saumure, auffé et plongé dans l’eau : on répète encore cette opération rès lavoir martelé. Après, on pose le couvercle sur la caère et exlérieurement ; on trace sur le couvercle deux cer- , l’un qui représente l'ouverture de la cafetière , l’antre forme le filet qui entoure ordinairement le couvercle. On place sur un bigorneau dont le plat n’est pastrop étroit le couvercle sur sa face intérieure, laissant déborder les parties. rèmes. On rétrécit, avec un pelit marteau à panne en tra- , la portion circulaire qui doit servir de filet. Pour donun coup sûr, égal, il faut que l’ouvrier tienne l'avant-bras é contre le corps. Pour plus de commodité, on rive au . re du couvercle un petit bouton de laiton.
our faire le bec de la cafetière, on coupe, dans une plaque . cuivre d’une épaisseur moyenne, une pièce dort la forme représentée fig. 129. On se sert pour cela d’un petit tron de cuivre mince où de papier qu'on applique sur la. ique qu’on veut découper. On lime cette pièce découpée bses bords , pour faire disparaître le tranchant et les ba- . Pour courber cette petite pièce, on se servira d'un mailx points a et: a, d’un marteau à panne en lravers aux
sb, b.
#. 130, indique la forme que prend la pièce après cette
L c Pig (ON. ?
Mt que la place à souder ne soit pas trop épaisse , il faut le cuivre sur ses bords. L'ouvrier frotte la pièce de :saucè au hareng ), la chauffe et la plonge dans l'eau. : Ë #
la | De après bien ronde; les bords de la nee doivent se recouvrir. Une fois que la pièce a la forme quée fig. 131, on soude les bords à la manière ordina avec de la soudure forte et du borax ; le bec soudé est dre bien rond, la portion a est rétrécie jusqu’à ce qu’elle ai forme du bec en b.
L'ouvrier rétrécit de manière à diminuer le renflement.. ; chauffe, puis, après avoir mis en c un bouchon de papier, © enfonce cette extrémité dans le sable, et on remplit le be de plomb fondu ; avec un maillet, une fois le plomb refroi on cintre le bec suivant la courbe voulue. +
On cintre le bec sur un plomb de plomb arrondi, fixé d un billot ou entre les mächoires d’un étau.
Le bec prend la forme indiquée fig. 132. Le bec se crè verait , si l'ouvrier portait ses coups de marteau sans p# caution : il faut que la courbe vienne peu à peu et sans eff brusque. Il faut aussi que le bec ne soit pas comprimé suival la ligne de jonction. En abattant la soudure , l’ouvrier ne doil pas porter de coups de lime trop profonds , sans quoi il pou rait entamer le cuivre.
Quand le bec a la forme décrite, il faut le dresser b rond et, en martelant sur une enclume, diminuer les porti qui sont devenues trop larges par suite“du cintrage, 11 fau ensuite marteler bien également, avee des marteaux conse bles, le bec sur toute sa longueur. Cette opération termin l’ouvrier doit faire attention à ce que le bec ne soit pas 0 que : il s'aperçoit facilement de cette obliquité . Si elle a lieu il faut alors le redresser avant de faire fondre le ploml après, la chose serait impossible. Une fois que le bec est d les conditions voulues , on fait fondre le plomb.
Pour cela, on recouvre le bec de charbons incan cens , en activant la combustion avec un éventail, jusqu que le plomb entre en fusion et s’écoule du bec. On saisit. bec avec des tenailles, et, en le frappant doucement sur pierre , on fait sortir l’écume de plomb qui peut resler : chée à l’intérieur du bec.
Pour enlever les dernières traces de plomb, on passe le bec une tige de fer recourbée : celle précaution est
parce que, pendant la chaude, la crasse de plomb ait restée corroderait le cuivre. Le bec étant nettoyé, trémité est coupée bien juste et limée. On pose ensuite émité du bec un petit ajustage qui se fait d’un morceau assez épais , et de la forme qu'on peut voir fig. On le fixe à l'extrémité du bec avec un fil mince ; on ésse bien , et on le soude avec de la soudure forte et du
idant cette opération , on bouche l’ajustage avec un b tampon de bois, pour que la soudure et le borax en ne pénètrent pas dans le bec. Quand même ce tampon ait à brüler , la cendre boucherait l'ouverture. Quand age est soudé, on enlève à la lime l’excès de soudure, tte la pièce de sauce au hareng , on la chauffe, puis on idit dans l'eau, après quoi l’ouvrier martèle la pärtie ure du bec qui est renflée. Cette opération terminée, il e nouvelle chande , puis la partie renflée est martelée nc, bien coupée sur les bords et décapée ; il faut l’é-
rier taille ensuite un morceau de cuivre circulaire pour clapet qui doit fermer l'ouverture supérieure du bec, et se fixe sur l’ajnstage au moyen d'une charnière, ] quelle on passe un fil de fer qu'on rive à ses extrépour plus de solidité, quand on attache le bec à la ca- , il faut évaser les bords du renflement à la partie infé-
ec ou tuyau est attaché à la cafetière par une soudure n et àla colophane ; le renflement inférieur du bec ie contre la paroi intérieure de la cafetière , et, pour solidité , un petit rebord est rabattu extérieurement à re pratiquée dans la cafetière , pour recevoir le bec. ‘eudre que en soudaut celle Fa : ns Vétain fondu
place par ae il suffit en oi de tenir la ca- Donent Après avoir soudé, on a la caf: ière
$S d. Alambic:
Aussitôt que le diametre: à donner au fond de l’alamil déterminé, il faut le dresser et-le planer. L'ouvrier fait raitre, à la lime ou auciseau , les gerçures qui pourrai trouver sur les bords ; parce qu’à mesure que le fond s’c ces gerçures augmenteraient et arriveralent jusqu au jo faut dresser le fond de l’alambic de manière à ce qu'il
rond et ne se déjette pas. F.
La fig. 134 , représente trois ouvriers occupés à dres fond d’un grand alambic.
Ce fond offre plus de résistance quand on lui donn forme bombée. (Voyez fig. 135, en D.)
S 6. Des bassines.
Le fond de ces bassines ou chaudières carrées, à fond p se fait de plusieurs plaques , réunies ensemble au moy clouures. Ces a sont POpArEe d'avance à Ja eo
donne plus de malléabilité.
Le chaudronnier forge lui-même le bord des ne mant les parois latér ales de la bassine.
Ou voit, fig. 136, la manière dont les plaques sont r Pour que la jonction des différentes parties soitsolide vrier doit croiser ses rivels et les placer à des distances égales. 4
Le fond terminé, Rue travaille le ce d’ap
“tale au moyen de rivets. Nous nommons bordure la } ue entre la dut à plane et les Jet On Eau à
réunir aux a
À De la ciselure au moyen de poinçons.
La pièce de cuivre destinée à recevoir des ciselures étant: réparée , on lui donne une chaude, puis on la fixe sur boule de mastic , où.on la laisse réfraidir. On dessine sur feuille de papier les figures qui doivent être reproduites bla ciselure ; cette fenille est attachée à la pièce de cuivre moyen de cire: pour transporter les contours du dessin “lé cuivre, on enfonce à coups de marteau de petits poinsuivant ces contours. Une fois le dessin ponctué sur le e, on enlève le papier et on achève les contours, en nt les lignes d'un point à un autre, au moÿen de poin- ‘onvenables.
u moyen d’autres poinçons ou de marteaux , on travaille ces qui doivent étre en relief. Pendant cette opération, - bon d’échauffer un peu la plaque de cuivre, afin deren- . mastic plus mou et plus élastique, pour que la pièce . re n’enlève pas quelques morceaux de mastic , et que trier, ne soit pas forcé de la fixer de nouveau. S'il arrive. | pièce de cuivre manque de la malléabilité nécessaire exécution des-reliefs, il fandrait, après l'avoir détachée … stic, lui donner une autre chaude; il faut que le feu modéré , et que la pièce de cuivre ne s’échauffe que gra ment. ;
r “+ les fentes et les gercures, après avoir reçu la , la pièce est plongée dans” l'acide sulfurique étendu : quand elle est bien décapée, complètement débarrassée les corps étrangérs , or la chauffe assez pour pouvoir la ur le mastic. Si une chaude ne suffit pas , il faudrait en. une autre, etc. Une fois que toutes les parties en relief:
on la es dans l'acide. On La ensuile les parties S ont trop de relief, on relève celles qui sont trop enfoi et, au moyen de poinçons, on trace de nouveau les,
à la pièce et fait disparaître toutes les bosses. se DértiE nes sont limées et polies. Si la pièce, par suite du mart et des chaudes réitérées, a quelques fentes, il faut les faire paraitre en appliquant la soudure sur le côté opposé au 1 de Cette soudure ala composition suivante :
un demi kilogramme une livre) de laiton.
45 grammes (3 172 onces) d’étain d'Angleterre.
Pour ciseler des pièces creuses, composées de plus parties , il faut auparavant les remplir de mastic rendu liq par la fusion , et qu'on laisse refroidir avant de fixer la à ciseler sur la couché de mastic qui doit la fixer , et qui de auparavant être chauffée sur une grille de fer.
Comme il est difficile de bien placer une feuille de p sur les parties circulaires pour ponctuer le dessin , onests vent obligé de copier le dessin sur la pièce, en se servant burin ; on achève alors, comme nous l’avons dit plus ha il est souvent impossible de fixer sur le ciment des -pièc cause de leurs formes cylindriques et coniques. On introdti alors dans ces pièces un mandrin de fer, dont la longueur le diamètre répondent à ceux de la pièce. On remplit ensuit les vides demastic liquide : ce mastic, en se refroidissant, solidement le mandrin à la pièce. On ie alors saisir,
et travailler ainsi les pièces qu’on ne peut fixer directe sur le mastic. L'opération de Ja ciselure proprement dite terminée, on fait écouler le mastic de la pièce er la po sur un feu doux, afin que le mastic s'écoule lentement, évitant surtout d’en laisser tomber dans le feu, ce qui. sionnerait des vapeurs produisant sur la pièce des noires fort difficiles à enlever. Le mastic , Soumis à 1 leur , ne s'écoule j jamais complètement ; il faut toujours , en enlever les dernières parties ajouter de l'huile et char la pièce est eusuile essuyée avec de l' ur
urempécher l’action du feu sur la pièce, il faut l’enduire
bouillie de craie, qui s’enlève ensuite facilement au n d'une brosse trempée dans une lessive. Pour ciseler es plates, on opère de la manière suivante : on prend anche dont les dimensions répondent à celles du vase; ménage des rebords de 54 à 8r millim. (2 à 3 pouces), n remplit l'espace compris entre ces rebords de mastic de, qu'on laisse refroidir. On y fixe ensuite la pièce, iablement échauffée, en la chargeant d’un poids suffisant : qu'elle s'enfonce dans le mastic qui doit la déborder.
i lon veut commencer avant le refroidissement de la pièce mastic , il faut y verser de l’eau froide; le dessin est sur la pièce de la manière déjà mentionnée; pour déla pièce du mastic, il faut la couvrir de braise. Le n est enduit d’une bouillie de craie , le revers est nettoyé e l'huile et de l’étoupe ; on achève l'opération en brosdessin et en plongeant la pièce dans une lessive ; on la nsuite sécher dans de la sciure.
alors avoir recours au marteau. Ce travail n'offre pas ficultés sérieuses ; tout dépend en grande partie de la
plaque à travailler sur un bloc de bois on de plomb, Hequel un enfoncement a été pratiqué; on peut immément travailler la pièce sur l'enclume , la face extérieure trouve en creux devant être appliquée sur l’enclume. d les creux doivent être profonds , il faut , s’il est possinuer une chaude à la pièce, afin qu’elle garde au ge son élasticité. Aussitôt que la piece est ciselée, il r le dedans.
ce alors entre l’enclume et la pièce une feuille de % où mieux encore de parchemin, pour éviter que les le marteau laissent une empreinte. On peut encore remarteau de parchemin : l'enclime communique poli à la pièce. Dans le cas où elle devrait être argentée , il faut employer un marteau à planer,
:s’écailler sous le burin : il faut que l’acier, avant de recev
‘ponctué, comme nous l’avons vu précédemment. On ré
férentes reprises à l’action de la presse. Quand la gra
et polir la surface avec un mélange de charbon et ponce pulvérisés. ' |
$ 3, De la gravure.
Quand on veut graver sur une matrice. un dessin quid être reproduit sur un métal oh Je re de la presse , il
première me , Capable de résister à la presse, qui ne pu
‘dessin , soit parfaitement poli avec une lime fine et à Phi On fait chauffer tégèrement la matrice , qu’on recouvre d' couche mince de cire. Sur cette cire , on fixe le dessin pe ensuite les différents points avec un burin très aigu ; les lis réunissant les différents points doivent être bien nettes: cire en être soigneusement enlevée. Le dessin achevé, on un encadrement en cire de 27 millimètres ( 1 pouce) en de hauteur , et on recouvre la cire d’eau forte, qui reste} ou moins sur le dessin, selon que le trait doit être pl moins profond. » L:
La gravure achevée , l’eau forte est enlevée, et par la ‘leur on fait disparaitre la cire qui recouvrait la matrice.
Pour transporter le dessin de cette matrice sur une pl métallique , on emploie une presse à percussion ; il fa le cuivre qui doit recevoir l’empreinte de la matrice porté au rouge , et d’une épaisseur convenable. Il faut. vent donner plusieurs chaudes au cuivre, et le soumettre
la matrice est profonde , il faut soumettre à la fois à 1 de la presse plusieurs plaques de cuivre nee en rant ne
suite, en és re par d’autres mn: de mani celle qui était la dernière arrive à être la première: cette tion est facile à comprendre. Pour éviter l’action directe “matrice sur un cuivre mince , on interpose une couche
reinte sur une bande de plusieurs centimètres de lonen présentant successivement cette bande à l'action presse. Le chaudronnier n “employant la gravure que petit nombre de cas, nous n ’entrerons pas gens de
rier prend du fer de bonne qualité, qui doit être corroyé, pour recevoir sa forme première. Pour lui élasticité qu'il a perdu sous le marteau , il lui donne haude. Au moyen de l’emporte-pièce , il découpe dans les dents de la fourchette; les cuillers sont faites avec iachine en acier. Ces pièces sont limées dans un étau, vent leurs formes définitives an moyen d’instrumens Les filets et les ornements sont appliqués soit avec des ces, soit avec des poinçons. On étame les couverts, pour rgent en feuilles minces puisse s’y attacher ; il faut _ fortement l'argent dans toutes les parties creuses verts, en prenant garde toutefois de les endommager.
couverts sont sonmis à l’action du feu, l’étain entre ion et l'argent s’unit au fer : on peut remplacer l’argent plaques minces de cuivre ou de laiton. On peut , après avoir plongé le fer dans l’eau forte, le recoufeuilles d'argent qu’on applique également , après ièce est portée au feu.
Cintrage au moyen du laminoir.
io. 137 , 138, représentent les plaques de cuivre qui ervir à la fabrication des tuyaux : dans la fig. 138,
qui doivent se recouvrir sont taillés en biseau. Ces sont engagées par leurs extrémités entre deux cylin-
qu’on voit en ponctué, fig. 140, 147. L plaque « son extrémité courbée entre deux cylindres B, C, d est pratiquée une gorge demi-circulaire (voy. fig. 1398)
La plaque est retenue par un ardillon 4 fixé sur des cylindres.
La fig. 143 indique les deux formes qu’on peut do cet ardillon. En tournant, les cylindres B, C tirent les p qui recoivent la forme d’un cylindre presque parfait, pression du laminoir et la résistance de l’ardillon. 4
Les fig. 144, 145 nous font voir la forme que prend une: que à la sortie du laminoir. On peut encore cintrer les pl en les faisant passer dans un moule. On! porte la plaque 4 est plane, entre deux cylindres EE, fig. 146. L’extrémit cette plaque est placée en F, à l’ouverture du moule , € la forme a quelqu'analogie avec celle d’une cloche. La fig représente ce moule vu de face, afin que la plaque tr plus facilement le moule. On fait usage de tenailles . introduit dans un canal pratiqué dans le moule. On pet cette Hispoion fig. re
chaude, et on les passe entre deux cylindres à à, fig. 118 nis de gorges demi circulaires et d’un ardillon fixe. Cet a
dres. Les cylindres en tournant attirent les plaques, cintrent por la pressien qu'exerce le lamivoir et lar de l’ardillon. On peut, en faisant varier les dispositi
fig. 151, 159,153, 154. On peut de cette manière} des anneaux pour la fabrication des chaînes.
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Des mordans Par yes par le chau- | dronnier.
udronnier distingue deux espèces de mordans, le morage et le mordant de sel : le premier est employé pour travaillés en rouge, le second pour les autres. Le ge est un mélange d’urine et de cendres de hêtre, bouillie mm peu liquide. Ce mordant sera d’autant il aura été préparé quelques jours à l'avance; il époser dans un vase recouvert , afin d’éviter qu’aun'y tombe. Le mordant de sel est de la saumure
ou une simple dissolution de sel.
onniers préparent encore quelques autres moraper le cuivre après la chaude. Ces mordans nposés de vinaigre et de sel, ou bien de tartre et
bon de faire bouillir ces Hetngts , afin de leur de force. On se sert encore, comme mordant , de ulfurique affaibli.
ver les : 0 des vases qui ont déjà éte étamés, à
on emploie l'acide muriatique : les vinasses , les bi et fermentées, fournissent des mordans dont l’ action es
Il faut toujours, après s'être servi des mordans ,] cuivre à grande eau. Si le vase était très sale , 1l faudre récurer avec du sable, avant d'employer le mordant.
Nous avons recommandé de bien laver le vase aprè servi du mordant, parce que, s’il en restait sur le cuivre viendrait terne et recevrait difficilement le poli.
Il est bon quelquefois, après un mordant énergique ,. ployer un des mordans plus faibles dont nous avons parl haut, et de laver ensuite ; l'application des mordans et.
vages du cuivre exigent quelque promptitude de la part d vrier : une fois le cuivre bien lavé, il faut le sécher à à: doux.
Avant de remettre à neuf un vase > étamé qui a servi, il avant d'appliquer aucun mordant, élever assez la tempérä pour que les corps gras attachés à ses parois soient brûl que l’étain, commençant à fondre , puisse être enlevé a Pétoupe. Quand le vase est refroidi , On y verse de l’acid riatique qu’on passe sur les parois d’une manière bien avec un chiffon emmanché au bout d’une baguette.
S 2. Etamage.
Cette opération a pour but de faire disparaître les miens graves inhérens à l'emploi des vases de cuivi casseroles et autres vases qui servent à la préparation mens ne leur communiquent aucune qualité nuisibl qu’on ne les y laisse pas refroidir, Mais ceux qui y sé deviennent vénéneux, car, dans ce cas, le cuivre en avec des acides ou des matières grasses s’oxide au de l’air ; le sel de cuivre qui se forme alors, connu : ment sous le nom de vert-de-gris , se dissout di peut alors causer |’ FRpRRienent. On she
servatrice a cependant besoin d’être En à de autre , les récurages , le frottement des euillers ; F. acides , €n enlevant chaque jour de petites eg couvrant le cuivre.
tient pas.
emploie avec le premier la colophane, avec le second'le
Les Dies qui Lt être étamées , ce qui se fait de rès le dernier lavage ,. avant que le vase soit encore
lvant de saupoudrer avec la colophane , il faut faire dispafe au racloir les taches noires qui peuvent se trouver çà et les parois du vase.
portions de vase qui ne doivent pas être étamées sont ées de l’action de l’étain fondu par une couche de grasse. Il faut avoir soin, dans ce cas, de ne pas trop Ja chaleur pendant l’étamage , car la terre grasse ferait au cuivre le lustre qu’il prend au martelage. On fait > dans une cuiller en fer l’étain destiné à l’étamage, donnant un degré de chaleur suffisant pour que , versé vase de cuivre , il l’échauffe suffisamment et s'attache pis. On verse une partie de l’étain fondu dans le vase udré de colophane , en agitant vivement l’éfain jusqu’à ik soit refroidi. On remet alors l'étain refroidi dans la en fer, et on prend une nouvelle quantité d’étain on agite de nouveau, et ainsi de suite jusqu’à ce que parties à étamer soient recouvertes d’étain. Il faut er opère assez vivement, pour que le vase ne res pendant l’opération.
cas où quelques portions du vase ne prendraient pas au moyen d’un petit tampon d’étoupe attaché à d'un bâton , on les couvre de nouveau de coloon répète cette opération jusqu’à ce que letain fois que Pétain est bien attaché aux parois, on de l’étain fondu dans le vase, en lui imprimant
t rapide de rotation ; on retire vivement l’étain +
refroidi. Ilen résulte que l'étain s'étend en coucl égales et prend un beau lustre. On plonge alors le va Veau pour le refroidir.
L’ouvrier doit avoir soin de plonger bien d’ aplomb. dans l’eau, afin que l'étain quis s'écoule des parois } fond s'y répartisse d’une- manière uniforme.
procédés différens pour échauffer le vase à étamer : ons
d’une grille d’une largeur d'environ 66 centim'es (2 ps) devant arriver sous la grille pour activer la combustion. faut de grille, on mettrait sur la forge nne plaque de ferb de briques, afin que les charbous ne tombent pas; dans ce
étame en faisant fondre l’étain dans une cuiller en fer, le versant dans le vase chauffé préalablement; tant moyen d’étain en baguettes. qu’on frotte simplement les parois du vase.
Les charbons étant bien allumés et le vase. D dés on le place sur la grille, de manière à ce que le foud soit haut. Le vase, étant chauffé au degré voulu, est saisi ave pincettes ; on y verse alors l'étain fondu , ou bien on ap contre les parois l'étain en baguettes. Cette opération minée, on saupoudre les parois de sel ammoniac; on le: avec l’élain sur les parties qu’on veut étamer, au moyen tampon d’étoupe ; il faut avoir plusieurs de ces tampon parés d'avance, Une fois l’élain fixé , on verse celui quiss refroidi , et on remet le vase sur le feu pour lui doit nouvelle chauffe, On reprend le vase avec une tenaille met une petite quantité d’étain et de sel ammoniac, frotte le vase avec de l’étoupe qui n’a pas encore servi. froidit le vase en le plongeant dans l'eau, comme nous
dit ci-dessus. Fe
On frotie ensuite les parties étamées avec du sabl la cendre ou de la sciure, pis le vase est passé à l’eau pt Ce rs n’a Ps lien. quand LÉ T OS se eu ms 1
LA CA EP) 0 SR a
nt sur le cuivre , ne le ternisse pas. Pour étamer les en LE de fer il faut qu'ils soient ARE
ions telles que le AS. ait la consistance du
éle de l’eau et de l'acide muriatique en propertions . On porte la fonté à. une température telle qu’on puisse ë tenir le vase à la main, et on lave avec l’acide étendu es à étamer. Ce lavage se fait au moyen d’un chiffon l'acide. Avec un autre chiffon, on place sur les parties ré humectées l’amalgame d’étain et de vert-de-gris par tement : l’étain se fise sur la fonte de fer. On termine n'en plongeant le vase dans l’étain fondu et dans la e. Pour étamer les tuyaux en plomb, il faut mettre en fusion daus des vases dont les dimensions varient celles des tuyaux à étamer : il ne faut pas chauffer ces
qui sert de preuve. Si l'extérieur du tuyau ne doit pas mé, on l’enduit d’une couche de noir de de de nee
e bain d'une Esbxbe de poix ou de graisse. Le tyau, est passé à la main dans le bain d’étain.
ÿ ajoutant la quantité nécessaire d’élain et de sel 4 tout est mis au feu. Quand la chaleur est assez ourne vivement, afin que létain s attache d’une marme. L'opération terminée , le vase est plongé dans tre refroidi et bien débarrassé du sel ammoniac ; e séché au moyen de sciures chaudes.
devons mentionner un alliage de six parties d’etain pa rtie de fer, trouvé par Biberel père. Cet alliage litions de durée , d'économie et de salubrité, qui re adopter pour V élamage des vases de cuivre et
Pa
de tous les ustensiles de cuisine, Beaucoup plus dur coup moins fusible que l’étain commun, il peut être €
grande durée de cet étamage est due à ces deux ro car, par les anciennes méthades, on ne peut augmenter à , Jonté l'épaisseur de la couche d’étain, parce qu iloya al qu'au contact des deux métaux, et qu’à une chaleur sul l’élain eu excès coule et se dépose.
Le procédé de Biberel date de 1779; il a été repris par fils en 1811. |
Exploffiiiihtenant par une compagnie ,il a pris le d’étamage polychrôme. Ce procédé a élé sanctionné par rapports de la Société d'encouragement ; il était employé ordre de Napoléon pour tous les élamages des ustensiles d maison. Quand on pense à tous les accidens causés par la gligence des domestiques , la malpropreté des vases de cui on ne peut apporter une attention trop grande dans le € d’un bon procédé d’étamage.
S 5. Du brunissage.
Celte opération se fait au moyen de la couieur rouge Venise ou de la couleur mordorée. Avant de commencer pération , il faut que la surface du cuivre soit bien nette.
Il faut mélanger la poudre avec assez d’eau pour qu’ “elle la consistance de la crème. Cetie bouillie est étalée sur le à brunir, avec une brosse très fine ou un pinceau ; le vase mis au feu , et l’on porte la chaleur à un degré tel que l’e se fixe sur les parois du vase. k :s
Après que le cuivre est refroidi, on enlève avec lab
grammes 252 eee (172 se de rognures de 4 pulvérisées , 61 grammes 188 milligrammes (2 onces) de-gris, 61 grawmes 188 milligrammes (2 onces)
que, un peu de vinaigre. On recouvre de cette pâte L
ait pris une teinte noire. Le cuivre est ensuite j a la couleur brune apparaît. Pour cette opération, donner de la chaude avec de la houille. On peut encore 2 du sang de la manière suivante : on fait chauffer un fer dont le couvercle est muni de trous; le dedans du rele porte un crochet auquel on suspend le vase à brunir; nse permet de soulever facilement le couvercle.
et dans 16 hétou du sang de bœuf sec, et on suspend het du couvercle le vase de cuivre, de manière à ce soit enveloppé par la vapeur qui se désage du sang; le cuivre a été préalablement nettoyé avec de la cendre, agé dans une dissolution faible d’acide nitrique. Quand ur cesse de se dégager du sang , on retire le vase, on refroidir , et on le soumet de nouveau à l’action de cette plus Fopération sera répétée, mieux la couleur tien- LL” couleur résiste assez long temps à l’action de Pair.
_ S 4. Du vernissage du laiton.
aut, pour qu’elle recoive le vernis, que la surface du soit bien unie, sans aspérités. On peut enlever les sai noircissent souvent le laiton, en le faisant bouillir e lessive de potasse caustique. Après avoir passé à cette , le laiton est bien lavé, et plongé dans un mordant sé de 244 grammes 33 milligrammes (172 livre) d'acide e, 244 grammes 33 milligrammes (172 livre) d’acide ue, et d'eau en proportion suffisante pour qu’en y it un petit morceau de laïton , il blanchisse sans causer escence pi dégagement de bulles. En sortant de cette on , le laiton est lavé à plusieurs eaux et roulé dans res, où il se sèche , après quoi la surface est polie au iu polissoir et de la levure. Cette opération exige de tude , afin que le polissoir ne ternisse pas la surface 2 faut garder js vase dans l eau , “haie à ce que V On
onces) d'alcool, 1 drachme et demi de southet, 1e grammes (2 grains ) de safran. Ce mélange, fait bien ment , doit rester 24 heures dans un endroit chaud. -
On décante la liqueur, on y ajoute 22 grammes 946 grammes (374 once) de gomme gutte, 15 grammes 299 grammes (172 once) de sandaraque, 11 grammes h. grammes (1/3 once) de mastic, 22 grammes 946 milligr (374 once) de gomme laque en tabletteset 122 3997 milligrammes (4 onces) de verre pilé bien secouer la bouteille qui renferme ces substances , aff bien les dissoudre, après quoi on ajoute à.la composition grammes. se mere {3 drachmes) de Eee
grammes 37 be ae (4. porn % gomme gutte »
grammes. 37 milligrammes ( 4 onces) de sang- dragon grammes 59 milligrammes (r once) de rocou. On place Mélauges au chaud | pour opérer la dissolution. |
En mêlant plus-ou moins de ces dissolntions dans le pre vernis, on arrive à faire des jaunes d’or de mrances plu moins foncées.
S 5 Du plaqué.
On nomme plaqué ou-doublé du cuivre recouvert d'une p que d'argent , destiné à remplacer largenture ordinaire , 1 jours coûteuse à raison-de son peu-de durée. Cette indus qui a pris naissance en. Angleterre , est maintenant:en Fr l'objet d'un commerce considérable ; nous décrirons. en de mots cette opération.
On prend une plaque decuivre du poids-de-ro Lions vres 6 onces), et de deux centim”®* (8 lignes 172) d’épaisse rend une des surfaces. parfaitement unie, et, à l’aide du noir, on l'étend à peu près au double de son étendue. O0
‘alors sur la. face polie une forte dissolation-de nitrate d puis on applique dessus une plaque d'argent fin |: de manière à recouvrir entièrement le cuivre, et mê déborder tout autour d’un à deux millimètres (44 à 890
auffe alors au ci les db plaques superposées, les passe au laminoir pour chasser l'air qui se trouve s deux métaux, et les amener au degré d’'amincissenvenable. C’est par la privation entière de l’air , et par ession , que les métaux adhèrent sans soudure ende manière à ne plus pouvoir être séparés,
ue au degré de force qu’on désire en donnant à la lame‘ e dixième, le vingtième , le quarantième du poids priu cuivre. Pour plaquer au dixième, on applique sur le cuii pèse 10 kilogrammes (20 livres 6 onces) une lame d’ar- ‘ poids de 1 kilogramme ( 2 livres 5 gros ). Les deux amimés ensemble et réduits à l'é épaisseur d’on milli- 4 cèntièmes de ligne), conservent toujours le même d'épaisseur , de sorte que l'argent est toujours le e l'épaisseur totale. On ne plaque pas plus bas qu’au
qué d’or et de platine se fait de la même manière ; it la liqueur d’amorce consiste en une dissolution d’ot atine dans l’eau régale. (Girardin, Chimie élémen-
lant l'opération , il faut que l’ouvriér évite de ternir es mains les surfaces polies qui doivent être superpoquelques parcelles d'un corps étranger s’interposaient cuivre et l'argent, ces mélaux ne pourraient pas nous recommandons la plus Krande propreté pour les
res des laminoirs.
on se fait de la même manière quand le cuivre est
s deux côtés ; la senle précaution à prendre est de n également.
Du fer argenté.
èr le fer de la rouille , et lui donner à la fois un e, on le recouvre queiquefois d'une couche opération se pratique de la manière suivante.
‘On commence par recouvrir la pièce qu’on veu d'argent en feuilles , qu’on y fait adhérer par pression que possible. Quand on peut, on fixe provisoirement les d'argent , enles serrant contre la pièce avec uu fil de délié, à un feu assez doux; on soude les Joints des d'argent , au moyen de la soudure d’argent et du bo soudure en fusion coule entre le fer et l’ argent, el ces mi contractent de l’adhérence : les aspérités sont enlevé lime, après quoi la pièce est lavée et polie. La soudure emploie est ordinairement composée de quatre parties ( d à et de deux de cuivre jaune.
C’est une des meilleures méthodes pour argenter l Pour des pièces d’acier écrouies, il faudrait remplacer cel dure par la soudure à l’étain fin, en ayant soin de frotter] d’une dissolution de sel ammoniac. Il faut chauffer la seulement au point de fusion de l’étain. Après la chauffe, fant pas plonger la pièce dans l'eau ; elle doit se refroidi tement. Cette opération se fait mieux quand auparav étame les places qui doivent être argentées. Au moyen ammoniac dissous dans l’eau , l'argent en feuilles se fixe sur les parties étamées , en chauffant la pièce au point fusion de l’étain. D
Elle est ensuite lavée et polie. Pour prévenir la rouil faut enlever jusqu'aux dernières traces de sel ammon faut bien frotter la pièce argentée , à l'huile et à l’émeri
S 6. De l'application du platine sur d au mélaux. 4
On traite le platine d'abord calciné au rouge par 1 gale, jusqu’à ce que l'acide ne paraisse plus agir sur le: On évapore jusqu’à consistance de sirop. Pour chasse d'acide, on l’étend de dix fois environ son poids d’ea y verse un excès de dissolution de sel ammoniac froid. On sèche le précipité jaune qui s’est formé, on | au rouge dans un,crenset, et on obtient une poud * connue sous le nom d’éponge de platine. On fait sai
uset chauffé, d’une partie d'éponge, de platine et ties de mercure.
malgame est trop dur, on le rendra plus mou en encore deux parties de mercure. En appliquant cet me sur du cuivre et'en l’exposant au feu, la surface re prend l'aspect du platine métallique. On recouvre le cuivre d’un mélange de:cet amalgame et de craie, et pose de nouvean au feu pour lui donner un plus beau
dorer
peut aussi recouvrir le fer et le cuivre d’une couche de e, au moyen d'une dissolution de chlorure de platine pur ‘
1 plaquage de cuivre sur le fer.
d le fer après la chauffe est bien poli, il peut s’unir ivre, soit qu'on le plonge dans un bain de cuivre en fusoi qu'on applique le cuivre fondu à sa surface. Les étaux s'unissent si intimement qu'ils peuvent passer minoir, sans que la couche de cuivre, tout en diminuant aisseur , se sépare du fer.
échauffer les métaux, on se sert de deux fours à rére contigus , munis de registres et de portes qui doivent er exactement. Pour obtenir une température élevée, it circuler les carneaux autour de la cheminée ; on doit, besoin, intercepter tout courant d'air ; la sole du four doit, ble ou en briques réfractaires ; le mur qui sépare les fours est en briques réfractaires ; dans ce mur est pratiune ouverture qu’on ferme avec un registre ; en levant ; Vouverture, qui est quadrangulaire, doit avoir ions telles que l’ouvrier puisse passer le fer porté dans le four où le cuivre est en fusion. Pour rendre ation plus facile, la sole du four où se trouve le plus basse que la sole du premier four. À chacun -à-vis du mur mitoyen , une porte par où l’oule métal ,-et peut entrer dans le four pour pré-
Cette porte est percée de trous qu’on peut ‘bou boucher à volonté, pour manœuvrer l'intérieur du four. porte est fermée aussitôt que le feu est allumé ; les cér et les registres des carneaux sont ouverts. L'ouvrier ne do
autant que possible , laisser pénétrer dans le four de l'ai plètement brûlé: il faut pour cela que la houïille soit e fragmens , et recouvre également toutes les parties de la. Quand on charge la grille ou qu'on attise le feu, il faut ak les registres, pour arrêter la circulation de l'air dans les neaux. Quand la porte du foyer est de nouveau fermée peut relever les registres. |
L'ouvrier doit pousser son feu de manière à faire arriw même temps le fer et le cuivre à la temperature vot Aussitôt que ce point est atteint , il faut baisser les regi des carneaux , et lever le registre qui établit une commut ‘tion entre les ‘deux fours. Par un des trous de la porte er gard du mur mitoyen , on saisit le fer avec des pinces pou faire passer dans Île bain de cuivre : on tient le fer dat bain de cuivre de deux à quinze minutes, suivant l’épai du fer et de la couche de cuivre qu’on doit y adhérer. Lé étant recouvert de cuivre, est sorti par la porte qui s charger le four : ôn porte alors de nouveau du fer dans de cuivre, et ainsi de suite. Une fais les plaques de fer re vertes de cuivre, refroidies suffisamment , on les passee les cylindres d’un laminoir. À
Par ce procédé , on peut plaquer de cuivre des plaque des barres, des fils, des ustensiles de fer de toutes forn On peut aussi allier le cuivre en proportions diverses à d'au métaux. Avant de chauffer le fer; il faut le PIRoBsE bain de résine.
Quand une feuille de fer ne doit être plaquée que d’ur on ne doit pas alors la plonger daus le bain de cu verse le cuivre sur une des faces avec une cuiller. comme se fait cette opération : par la couverture du m toyen , on passe la cuiller remplie de cuivre. On pe joindre d deux plaques par leurs bords, les plonger dans et les sépar er ensuite. Si la couche de cuivre doit avoiru taine épaisseur, il faut replier extérieurement les rebor
er, qu'on recouvre ensuite de morceaux de cuivre: t ultérieurement entrer en fusion. On peut encore e cette feuille de fer à la surface d’un bain de cuivre , en. in de tenir les bords en haut. Le fer plaqué de cuivre: RP avec avantage dans le cas où: il faut le garantir de le. On peut marteler ét plier ce fer sans l’endommager. eut encore recouvrir le fer d’une couche de cuivre en. yant la méthode suivante :
remplit d'eau de pluie ou d’eau de rivière une cuve de + Après avoir chauffé des. morceaux de cuivre dans un: fourneau où on maintient une température égale, on les. dans l’eau de la cuve: on répète cetie opération jusqu’à. il ÿ ait dans la cuve une quantité suffisante de cuivre ; te l’eau et on plonge dans la cuve les pièces de fer, dere à ce qu’elles. soient complètement immergées; au: une dizaine dè jours , le fer sera recouvert de civre, le séjour du.fer dans l’eau sera long, plus la couche dee sera épaisse.
De la dorure du. cuivre et du laiton.
| chaleur, le mercure se volatilise, et l’or reste fixé métal sous la forme d’un enduit brun. Au nioyen Punissoir. d’hématite ou de sanguine, on lui donne unepe el un beau poli. On peut faire varier les teintes.
fixé de difitéentess: manières : “tantôt on t'émiptété- ; e de feuilles minces qu’on applique surle metal chaud + qu'on polit au brunissoir; on dore avec de l'or x, c'est-à-dire avec la poudre provenant de l’inci-- : vieux. chiffons imbibés d’une dissolution d’or. On:
86 ; 4 étend cette poudre par frottement , au moyen d'un boutl de liége..Gette dorure peut prendre un beau poli.
On peut donner aux métaux une fausse dorure, au mo d’une composition d’étain, On procède de la maniere suivan
On méle 7 parties d’étain en.fusion et 9 parties de n cure. |
Quand l’amalgame s’est refroidi, on. ajoute 5 parties fleur de soufre et 3 de sel ammoniac.
On triture le mélange dans un mortier, on chauffe le ment ce mélange au bain de sable, on le passe ensuite € un tamis, et. on le garde dans des. vases fermés, Quand veut se servir de ce mélange, comme or massif, on en pr 1 partie et 6 parties d'os calcinés; on applique cette pou sur le métal avec un chiffon mouillé , on l’essuie avec un } fin, et on le polit au brunissoir. |
& 9. De l’argenture du cuivre et du lait
On peut argenter le cuivre et le laiton en appliquant ces métaux, lavés et décapés, des feuilles d’argent qu’on par la chaleur et la pression d’un brunissoir d'acier; on a que souvent 30, 40, 50 feuilles d’argent. On brunit à pour faire disparaître les joints. Cette argenture est dis] dieuse , l'usüre est prompte , et une pièce argentée: pa procédé ne peut. se réparer par place ; il faut. la réarge entièrement.
On se sert encore avantageusement del'argenture au po
inventée par un Allemand nomme Mellawitz; la base. ‘8 préparation est le chlorure d'argent.
En frottant le cuivre ou le laiton de chlorure d'argent cemment précipité et humecté d’eau salée, l'argent revie l'état métallique, et forme une couche qu’on fixe par la « leur et le brunissoir. 6408
Les ouvriers plongent souvent le cuivre et le laiton dar ehlorure d’argent rendu soluble par les chlorures alcalinsw sel ammoniac ; le cuivre plongé dans cesdissolutions, nom
* FF, ee = FL t L sat : Le L +
avec de la poudre à blanchir, c’est-à-dire avec du ure. On peut encore employer la méthode suivante :
Lfait un amalgame de mercure et d’étain fin ( on y ajouie gent précipité par le cuivre), d’une dissolution de nitrate ent et des os calcinés, Au moyen d’un linge mouillé, on
e cette poudre le cuivre ou le laiton , qui se recouvre at métallique. |
uivre qu’on destine au bronzage doit être parfaitement ; étamé soigneusement , toutes les taches sont enlevées ; rier recouvre le cuivre de colcotar délayÿé dans l’eau, écher le cuivre et l’expose ensuite à un feu de charbon
wre, après s’être refroidi, est plané avec un marteau oli, puis frotté fortement et remis au feu. On répète uatre fois cette opération. On polit avec un marteau; ices que le marteau ne peut atteindre sont polies au ir, puis le cuivre est frotté avec une peau de che-
Enduit propre à garantir le fer de la Hu rouille.
un tamis fin, et 20 parties de litharge. Ce mélange Phuile de lin sur une table en marbre. On le déssence de térébenthine, on létend ensuite au e fer bien nettoyé ; il faut que le fer qu’on enduit
La: méthode suivante: peut encore être employée cacilé.
On fait un alliage dont voici la composition :
2 kilog. 445 grammes et demi ( 5 livres } d’étain.…
244 grammes et demi (8 onces) de zinc.
24% grammes et dem (8 onces ) de laiton.
24 grammes et demi (8 onces ) de salpêtre.
On fait fondre le tout, puis on y plonge, après leur donné la chaude, les vases de fer qu’on veut recouvrir alliage. ù
Au bout d'un certain temps, on les sort da bai, pui les saupoudre de sel ammontac , et on Îles y ploigé de veau ; ces vases sont ensuite essuyés et frottés avec del été et plongés dans l’eau. | 4
$ 12. Du bronzage artificiel. |
Les métaux auxquelson veut donner l'apparence du br sant recouverts d’une couche d’ocre jaune à l'huile. On y p ensuite une ou deux couches d'une-couleur vert foncé à l'h Quand la dernière couche n’est pas encore sèche, ave brosse on porte, sur les parties en saillie, de ocre jaune stil de grain en poudre.
On fait ressortir les saillies en donnant une couche de de: gris à lhuile aux parties rentrantes. On arrive de manière à une imilation assez parfaite du bronze.
Cependant, pour bronzer des pièces d’un certain prix thode suivante est préférable. L'ocre jaune, qui sert pe première couche, est broyé à l'essence de térébenthine. layé dans un vernis de copal ; on Pétend avec un blaireau. premiére couche étant sèche, on la ponce. On broiïe Yocre jaune avec du bleu ; on obtient une couleur ver on donne plusieurs cobchés : il faut que la premiere © soit sèche avant de mettre la seconde. Quand cette couche est sur le point de sécher, on porte avec un bla bronze eu poudre sur les parties saillantes ; une fo passe sur le tout un vernis de copal. Ki +
Le K \ une couche est sèche, il faut polir avec-
lieu de poudre de bronze , on peut se servir de poudre
ivre jaune : on obtient plus de brillant. On est souvent _mettré deux couches de vernis.
| prépare encore une couleur de bronze en broyant de-
s plaques de cuivre, et en versant sur cetle poudre
rit-de-vin tenant en dissolution un peu de gomme
e couleur est mise au pinceau sur le métal préalable chauffe,
2 parties.
e de lin, 2
nabre , t |
ence de térébenthine (quantité convenable )..
| $ 15. Bronze vert.
moniac . .. 30 grammes 594 milligram. ( 1 Once).
ces, OL, 782 ( 3onces).
RUN, O0 782 ( 3onces).
uillante., 357 129 (1 2 onces).
e cuivre en Et olution... ‘244 753 ( Sonces).
bien le tout, et reconvrir de cette composition la veut broñzer.
Recette d’un vernis pour les bronzes.
+. 183 grammes 565 milligram. ( 6 onces).
82 _ 649 ” (174 once). .. 22 946 (374 once ).
-putte. ° 22 ., 946 (374 once ).
” MN Re ste ui,
Portez, dans un vase de cuivre ou de laiton , l’alco bullition ; ajoutez-y les autres substances sans des b Quand le tout a bouilli une vingtaine de minutes, ven liqueur sur un filtre en toile, et étendez la liqueur de grammes 377 milligrammes ( 4 onces) d’alcool bouillant:
On peut se servir de ce dernier quand il est froid. :
S 15. Polissage de la fonte de fer, de l'aël du laiton. :+ aise vi
On enduit d’une bouillie de colle fine et d’huile de lin | bois blanc sans nœuds ni taches de résine, le bois parfa ment raboté à 217 millimètres (8 pouces) de longueur 14 millimètres ( 6 lignes ) de diamètre.
Ge polissoir en bois est d’abord couvert d’une couc colle et d’huile de lin ; quand cette couche est sèche, or met une seconde , en ajoutant de l’émeri et du crocus m lique ; cette dernière couche encore humide est saupouc d’émeri pulvérisé et tamisé. On emploie , suivant le deg finesse qu'on veut donner , de l’émeri de différents degr finesse. C’est au moyen de ces polissoirs ainsi enduits | polit la surface du métal. Quand on achève l’opératior se sert seulement d’un enduit de colle et de crocus. Si Ja position se sèche, ce qui arrive au bout de 8 jours, onya de l'huile. 1 EN MR
S 16. Recette d’un enduit donnant au fer u couleur d'or. De.
Huile de lin, 9 r grammes 792 milligrammes ( 3 onces ) . Tartre, 61 grammes 188 milligrammes ( 2 onces). Jaune d'œuf cuit, 61 grammes 188 milligrammes (20 Aloës, 15 grammes 297 milligrammes ( 172 once )- LS Safran, 266 milligrammes ( 5 grains ). é Souchet, 106 milligrammes ( 2 grains).
Fa 4: de DOCTEUR ! r
umet le tout à l’ébullition dans un vase de terre, : recouvrir le fer.
nt T'ébullition , il est quelquefois. nécessaire d’ajouter de lin.
ée et pulvérisée, dans de l'alcool. La dissolution, placée rfeu dans un vase-de verre ou d’étain , est agitée plu-
souleur est at Rene prenant plus d’intennesure que le pRRiEs de couches augmente. Elle donne
ue fine. On end de la laque en grains bien lavée et > en poudre. On la prépare comme la précédente; la on est jelée sur un filtre en papier très épais. Elle h vernis brillant conservant son lustre plusieurs an-
ut colorer ces laques de différentes manières.
ait dissoudre du souchet et de la gomme adragant Valcool., en agitant de temps à autre le mélange. La enue est d’un beau jaune.
jouchet donne une couleur d’un jaune clair.
ran colore la laque en rouge-brun. On lui donnera. aune en y ajoutant du souchet.
de vessie, dissous dans l'alcool, communique aux e couleur verte.
me gutte et la gomme adragant, en dissolution dans pelen it aux laques une belle couleur d’or. En faisant sage des laques et de chacune de ces couleurs , on ns d'intensité différente. On applique ces vernis e suivante. Le métal bien décapé-est chauffé au pouvoir plus le tenir entre-les mains. On donne
cette opération. en réchauffant le métal, On doit vi gneusement la. poussière dans le cours de cette op Quand le vernis par l'usage s ‘est détaché , on reverpil en la trempant préalablement dans une dissolution de bouillante. 52
$ 18. Recette pour donner à la fonte dé la couleur du laiton.
F ia TE
Ondécape d’abord la fonte-dans de l’acideswfurique a on la place soigneusement et on la plonge dans uoë ' lution.de sel ammoniac...
On a fait fondre ensemble 100 parties d'étaih et 4 | cuivre. On plonge la fonte dans cet alliage en fusion, € attache promptement. Quand on veut donner un beau p la fonte, il faut auparavant.qu'elle ait été tournée. \ L
49. Recette d’un enduit En 1 l'apparence de l'acier, et le Dci même temps de la rouille: ‘+. 164 Pour préserver le fer de la rouille , et: en même temps relever l’aspect , on peut le recouvrir d’un enduit préparé Ja manière suivante. On prend parties égales : ; de-céruse ,
de bleu de Prusse , de charbon en poudre:
On broie le tout à l’huile de lin, et on étend.la.m sence de térébenthine.
On fait varier le dosage de la céruse , et on obt différents, Pour se servir de ce mélange, | il faut en x partie qu’on broie avec t partie: d'essence d thine , 3 parties de vernis de succin , et on recou celte soilbun. La couche bien séchée est recouv ais de Chine. E' ot
pet "93. MT à F
elte de quelques émaux pour cui- _ vre et fonte de fer.
6 Parties Silice calcinéeet pulvérisée.
É Spath.
Litharge.
Borax. -
Terre argileuse,
Salpêtre.
Oxide d’étain,
mn Potasse.
8 Parties Silice calcinée et pulvérisée.
8 Oxide de plomb rouge.
Borax.
‘Oxide d’étain.
Salpêtre.
à Parties Spath.
Borax.
Céruse.
. Salpêtre.
Marbre calciné et pulvérisé.
Terre argileuse.
Potasse.
_ Oxide d’étain.
a Silice calcinée et pulvérisée.
Granit.
Salpèire.
Borax,
Marbre calciné.
Terre argileuse.
Oxide d étain.
es substances sont bien mélées et fondues ; la masse
ir une an cuivre ou d’étain. Quand :
lifiée, on la pulvérise et l’on passe à travers h. On en fait une bouillie, qu'on étend par couqu’on veut enduire. Il faut attendre que la
Ph
“ensuite la masse au feu, et on chauffe j jusqu’à entre en fusion. La pièce doit ensuite se refroidir
$ 21. Etamage pouvant servir pour div métaux et la fonte de fer.
Sa de limaille , 122 grammes 377 nil Û onces ) de verre pilé, 30 grammes 594 milligrammes{( once ) d’étain pour miroir, et61 grammes 188 milligrar ( deux onces) de borax : le mélange est mis en fusion: un creuset. Pour étamer, on se sert de ce mélange co de l’étain dans l’étamage ordinaire. Il faut seulement p E le métal à une chaleur plus forte que pour l’étamage ordi
On peut encore recouvrir ce mélange d’une couche d’é t. ce qui rendra cet étamage beaucoup plus solide. 4
DES DIVERS CIMENS EMPLOYÉS PAR LE CHAUDRONNIER
On prend du fromage blanc, bien pressé, qu’on fait ‘en petits morceaux sur une toile: une fois sec il est ré poudre fine. |
go parties de cette poudre,
10 de chaux vive, NE a ONE
ï ere Ne. d forment un ciment très solide. La chaux. qu'on @
usage provient du marbre; elle doit être pulv au tamis. ;
rder le mélange dans des bouteilles bien fermées, l'action de l'air : quand on veut s’en servir, on sur une assiette de terre, en ajoutant l’eau nécessaire ormer une pâte dont la consistance varie suivant qu’on veut en faire. Ce ciment, quand il est dur, pporter , sans en être-altéré, l’action de la vapeur.
Ciment d'œufs.
ciment ou lut est un mélange à parties égales de farine : et de briques pulvérisées et tamisées , délayées dans blancs d'œufs.
ent résistant à l’eau bouillante et à la a vapeur.
délaie dans de l’huile de lin cuite, du minium, de la
, du blancde céruse, à parties égales. On étend ce méine , qu’on fixe sur la place où une
ient résistant à l’influence de l’eau et “#4 | du feu. |
met dans un litre de petit lait environ 3 blancs d'œufs, it bouillir en ajoutant de la chaux. On peut remplacer
it par du lait, dans lequel on verse un peu de vinaie sert de ce ciment ‘en l’étendant sur un morceau
it pour boucher les crevasses d’un vase Le de fer.
s de terre argileuse , : de limaille de fer ,
S avec autant d'huile de lin, de manière à former > assez consistante qu’on introduit dans les cre-
DRONNIER. 9
à £ £ A nt
Ciment pour les poëles en le
Terre grasse, ds parties Borax, L Sel ammoniac, 4 Limaille de fer, 16
Ces substances sont réduites en bouillie dans l'eau € vinaigre.
Mastic de fonte de fer.
1 kilogramme ( 2 livres) de limaille de fer, 752 grammes ( r livre 1/2 ) de sel ammoniac. À 15 grammes 297 milligrammes ( 1/2 once } de sou Fe
Ce ciment ne peut se garder : il faut le préparer quand
veut s’en servir immédiateme Voici encore autre recetle.
100 kilogrammes ( 200 livres ) limaille de fer. 2 kilogrammes ( 4 livres ) sel ammoniac.
1 kil. 8 gram. ( 2 livres 2 gros ) soufre en poudre.
5 gram. ( 1 gros ) crocus métallique. s
103 kilogrammes 3 grammes ( 206 ligres 36 grains ). Ë
S 1”. Procédé pour rente la couleu vases dorés.
On prend :
Salpètre. 8 parties.
Sel commun. 4 ; UD. HR Eau de rivière. 21:47
On fait dissoudre, et quand le tout est y à rature élevée, on y ajoute de l’acide sulfurique &
On y plonge ensuite les pièces dorées, qu'on
, en remuant toujours la liqueur. On enlève ensuite , qu'on essuie bien et qu’on replonge dans la li- On répète plusieurs fois de suite cette opération, en oin de ne jamais laisser la liqueur sécher sur la pièce.
Vernis pour laiton et cuivre.
» prépare d’abord deux dissolutions, l’une de gomme dans l’esprit-de-vin , l’autre de sang dragon aussi dans de-vin. Les deux dissolutions sont ensuite mêlées en y int du souchet ; on laisse infuser 12 heures dans le méen remuant de temps en temps. On décante la liqueur, ette sur un filtre en papier , et ou la conserve dans des 5 bien fermés. Quand on veut une eculeur claire , on n’aas de seuchet ; on augmente la dose, au contraire, pour leurs foncées.
S 2. Vernis pour le fer.
fait fondre trois parties de succin blanc et deux de coquand le mélange est en fusion, on y ajoute 8. parties ernis à huile de lin bouillant. On enlève le mélange du quand il s’est refroidi, on y ajoute-une partie d’essence benthine. On fait ensuite bouillir le tout , et on filtre Fun filtre en: toile.
3. Procédé pour séparer la dorure du laiton, du cuivre, du fer.
t frotter d'huile de lin la surface de l'objet doré , un mélange d'alun et de salpëtre à parties égales et oyées dans. un. mortier. On porte ensuite au feu l'objet vert, et on le fait rongir. Quand il a pris une teinte n le fait refroidir en le plongeant dans l’eau fraiche : e alors facilement avec une brosse. On le broie un mortier avec du mercure. En faisant passer ‘une peau de chamois et ensuite par la distillaare tout le mercure de l'or.
On met en fusion 6: grammes ( deux onces ) d'étainu gleterre et 15 grammes (une demi-once ) de bismuth ,. quoi on y ajoute 15 grammes ( une demi- ‘once ) de vil et 244 grammes ( une demi-livre ) de craie. Toutes ces tières, étant bien mélangées, sont broyées sur un marbre. se servir de cette poudre, on y ajoute un peu d’eau-de Les vases de cuivre ou de laiton argentés, qui parsuite de” usure ont rougi, après avoir été frottés de cette poudre , E séchés et brossés , reprennent un bel aspect et un ton bl
et lustré.
Soudure forte jaune assez fusible:
* Cuivre. 45 Zinc. 55 Soudure forte jaune moins fusible.
Cuivre. 55 Zinc. 43- Soudure forte demi-blanche.
Cuivre. 4
Zinc. &9.
Étain. ‘8 Plomb. E:
Soudure blanche.
Cuivre. 56:
Zinc. 27*
Etain. | LAN
ET DE DIVERS MÉTAUX
Paris, le 10 février 1837.
OUS , ConsernLer D'Érar , PRÉFET DE POLICE,
n. 1° Part. 20 du titre 1°’ de Ja Loi du 22 juillet 17913 I es Arrêtés du Gouvernement des 12 messidor an VIII,
| maire an IX ;
Les articles 319, 320 et 471 ,$ XV , du Code pénal; ; 1 de Police du 23 juillet 1832 ;
L'Ordonnance de Police du 19 décembre 1835, conles établissements de charcutiers dans la ville de
’autres métaux dont se servent les marchands de s, aubergistes, restaurateurs, pâtissiers, bouchers, fruitiers , etc., établis dans le ressort de la Pré- Police, à l'effet de vérifier l’état de ces Ustensiles, jort de la salubrité. |
AE
Les Ustensiles et Vases empreints de vert-de-gris Se saisis et envoyés à la Préfecture de Police, avec le pri verbal constatant la saisie.
Les Ustensiles et Vases de cuivre ct d’autres mél: dont l'usage serait dangereux par le mauvais état de mage , seront transportés sur-le-champ, à la diligence d de droit , chez le chaudronnier le plus voisin, pour être més aux frais des propriétaires , lors même qu’ils déclarer: ne pas s’en servir.
En cas de contestations sur l’état de l’étamage , il sera cédé à une expertise , et provisoiremeut ces Ustensiles s4 mis sous scellés.
Il est défendu aux marchands désignés en l’art I° laisser séjourner dans des Vases de cuivre, étamés ou élamés, aucuns alimens et aucunes préparations, q même ils seratent enveloppés de linge, et de préparer an des mêmes substances dans des Vases de zinc ou de ph
El est défendu aux marchands de vins d’avoir des ci toirs revêtus de lames de plomb ; aux débitans de sel et bac de se servir de balances de cuivre ; aux nourrisseu vaches, crémiers et laitiers , de déposer le lait dans des? de cuivre et de zinc.
d'en ha
Il est défendu aux raffineurs de sel de se servir de N autres que ceux en tôle de fer. 4
COTTON
est défendu aux vinaigriers, épiciers, fabricans et chands de liqueurs , de déposer et de transporter dan
4 robinets fixés aux barils des liquoristes devront être
robinets devront être en bois, lorsqu'ils seront fixés s dans lesquels les vinaigriers, épiciers ou autres. ds, renferment jeur vinaigre.
To.
lames de plomb , les balances, les Vases et Ustensiles re ou de zinc , qui seraient trouvés chezles marchands ïés dans les articles précédens, seront saisis et envoyés réfecture de Police , avec les procès-verbaux constatant itraventions.
‘Ts
est rien changé aux dispositions de }’Ordonnance de du :9 décembre 1835, spécialement applicable aux rs, et qui continuera de recevoir sa pleine et entière
Commissaires de police et les Maires des communes du ressort de la Préfecture de Police sont chargés de les visites prescrites par la présente Ordonnance , et d’en.
des procès-verbaux qu’ils nous transmettront.
XIIE
raventions aux dispositions de la présente Ordonit poursuivies conformément aux lois,
a présente Ordonnance sera imprimée et affichée.
Les Sous-Préfets des arrondissemens de St-Denis. Sceaux, les Maires des communes rurales , le Chef del lice municipale et les Commissaires de police, sont charg concourir à son exécution. \
Le: Conseiller d'État , Préfet de Polce,
LIVRE
jivant l’usage auquel ou la destine , la tôle de fer s’emous des épaisseurs qui varient entre un demi millimètre ligne) et quinze millimètres (6 lignes et demie).
ue l'épaisseur de la tôle ne-dépasse pas deux millimèigne), elle se travaille à froid comme la tôle de cuivre. découpe à la cisaille à main, s’emboutit au marteau, semble au moyen de petits rirets posés à froid; telle tôle pour fuyaux de poêles, calorifères , gazomètres ,
> deux à à quatre millimètres (r à 2 lignes) d'épaisseur , la e de traitement est mixte ; mais au-dessus de quatre tres (r2 Jignes), le travail se fait à chaud et constitue l'on appelle la grande chaudronnerie du fer.
ôle de fer, employée sous des épaisseurs dépassant illimètres (2 lignes), est généralement destinée à la on des chaudières, bateaux à vapeur de grande di- » grues , etc. ne
eee rmes générales qu’elle affecte , dans ces diverses cires, sont au nombre de quatre principales, savoir :
j. _ La forme plane, La forme cylindrique, _ La forme conique ; La forme sphérique.
plane étant la forme naturelle de la tôle entrant € de chaudronnerie ; cHeR est:nullement difficile
PRE "RE
rivets. -
vail Hs ceintrage qui se fait à is ou à froid, qualité des tôles et la puissance des machines à-ce0
La forme sphérique est la plus difficile à obtenir, là , il faut emboutir les feuilles à coups de marteau daï moules, jusqu’à ce qu’elles aient pris la forme de cew
Quelle que soit celle de ces formes que l’on veuille niquer à une feuille de tôle, le nombre la chaudronnerie est toujours le même, à cipales , qui sont :
1° Le tracé du contour des surfaces et de 1 nee | niv els. L
2° Le découpage des feuilles.
3° Le perçage, en totalité ou en partie, des trou 1]
4° Le chauffage des feuilles qui sont ceinirées à chat ns
5° Le ceintrage ou l’emboutissage.
6° L’assemblage des feuilles.
7° Le mallage.
CEMENT DES RIVETS.
Le tracé n’est pas, chez tous les chaudronniers , mière opération dans la confection d’une chaudière Lorsque l’on fait usage de tôles défectueuses , 0: n’est pas bien certain des ceintrages ou emboutissages
nir, soit par suite de complication des surfaces, soit e de la défectuosité des machines et outils dont on fait on préfère commencer par la quatrième opération , cinquième, après quoi on reprend à la première dans que nous avons indiqué ; cet ordre est, du reste, suivi De chaudronniers de Paris.
ue les feuilles doivent composer des appareils cylinju coniques, elles se tracent à la règle et à la
u’au contraire elles doivent composer des appareils ou ons d'appareils sphériques, ou affecter des surfaces non ppables, on les trace au moyen de patrons en tôle très portant tantôt la totalité, tantôt une partie seulement s des rivets, que l’on marque sur la feuille avec un à trempé dans de la craie en bouillie.
icoupe d'un patron pour chaudières à vapeur n’est pas facile, en tant que l’on vent arriver juste après l’embougeet faire le moins de déchet possible. C’est, comme dans du tailleur, l'expérience , aidée de l'intelligence et de es notions de géométrie élémentaire , qui fait les meil- _COUPEUrs ; seulement, la besogne est beaucoup moindre es chaudières que pour les habits, par la raison que , à ions égales , les formes ne varient pas ou varient fort que le nombre des dimensions qui peuvent influer sur s patrons est très restreint.
amètre et l'espacement des rivets ne sont pas choses es. Si l'on s’en rapporte à ce quise fait généralement, ètre des rivets serait double de l’épaisseur des feuilles à assembler. Ainsi, les épaisseurs variant généralee six et douze millimètres (3 et 5 lignes), les diamèvets varient entre douze et vingt milimètres (5 et 9 arement on dépasse ce dernier chiffre.
lespacement de centre à centre, il varie entre deux rois fois le diamètre des rivets, c’est-à-dire entre & fois l'épaisseur de la tôle , pour chaudières à vand ; pour gazomètres , tuyaux de poèles , ete., cet peut être plus considérable sans inconvénient,
DÉCOUPAGE DES FEUILLES
Le découpage des feuilles se fait de troïs manières, %: 1° À la cisaille, :
2° A la machine à raboter,
3° A la machine à mortaises.
ARTICLE PREMIER. — Cisailles
On distingue plusieurs espèces de cisailles P la tôle, savoir :
La cisaille ordinaire à main (fig. 155 ).
La cisaille mécanique ( fig. 156).
La cisaille circulaire (fig. 157).
La cisaille à vapeur (fig. 158).
1° Cisaille à main. Elle s'emploie pour couper les tôle l'épaisseur ne dépasse pas deux millimètres (1 ligne).
Il existe des cisailles à main de toutes les dimensic puis la longueur de cinq centimètres ( 22 lignes 172) celle de vingt millimètres (7 pouces 4 lignes) et au-dess mdchoires.
2° Cisaille mécanique. Elle s'emploie dans la han et dans les forges anglaises pour couper la grosse fer.
Les mâchoires ont de trente à cinquante centimètr pouces à 1 pied r7 lignes) dé Jong , et sont en acier dans les bras qui sont en fonte; de cette manière, on aiguiser facilement quand elles ne coupent plus.
isaille circulaire. Klle diffère essentiellement des auce que son action est continué , tandis que celle des
6 tent à an d' eux , mie par une RACE à es et d’engrenages ; Suivant l'épaisseur des tôles qu’elle
D, terminée par une pointe qui pénètre dans l’axe de e du cylindre inférieur , sert à HÉPRROCRE les deux faces
s en contact, condition indispensable pour que l'appareil ionne bien.
is avons vu peu de ces cisailles Fete découper de
yées De ere des tôles minces. À la Monnaie de il en existe dans les laboratoires des essayeurs, pour déles petites feuilles d'argent ou d’or laminé pour les
4 ue à a vapeur. Depuis quelques années, on emploie rand succès les machines à vapeur à simple effet, ie certains outils qui n'ont d'action que dans un
le représentée dans la figure 158 différe de la ci- DDRONNIER. ec 10
saille ordinaire, en ce que les mächoires a et sont
culaires à l’axe du mouvement, au lieu de lui être: leles. ;
Par cette disposition , l'ouvrier a beaucoup plus def pour manœuvrer les feuilles de tôle , et la puissance de |: chine est bien plus grande, parce que l’action du levier sur la tête même de la mâchoire mobile, laquelle, tourne à d’un axe placé à son extrémité.
. La manœuvre du tiroir du cylindre à vapeur se fail main. La Lige du piston est guidée par deux galets se mo chacun dans une coulisse.
Le levier moteur A est terminé par un axe recevan bielle qui communique à une manivelle montée sur un portant un volant. Cette disposition a pour but de limi course du piston, mais n’est pas indispensabJe, : : elle plus qu’elle n’est utile.
Ce qu'il y a de mieux pour limiter la course, c’est d frapper le levier en haut et en bas, sur un arrêt en bc toute autre substance élastique, *
ARTICLE 2, — Machine à raboter.
Lorsque l’on a des feuilles longues à couper , et surt dresser, comme les bandes de tôle pour tenders, entre-toi châssis de locomotives, on fait ce travail à la machine boter.
On peut, à la rigueur, faire usage de la maté à ral ordinaire , soit à outil fixe et chariot mobile, soit à outil bile et chariot fixe; mais il est préférable d'employer machine à raboter, disposée spécialement pour le travai tôles. | Ci
Les figures 160, 160 bis, 160 ter représentent une mat de ce genre, employée par M. Durerne, et faisant le se de ses ateliers. Elle sort des ateliers de construt MM. Warrall, Middleton et Elweil.
utres , en ce que les feuilles de tôle sont serrées sur longueur par un appareil spécial qui les empêche éplacer et les maintient planes , chose importante pour s minces que l’on découpe plusieurs à la fois.
se trouve en outre sur le bord du chariot , attendu a jamais de faces planes à raboter horizontalement.
ant au mouvement de l'outil, il peut être quelconque. machine de M. Durenne il avance par un pignon et aillère. | y
> machine s'emploie non seulement à faire des coupes nales régulières dans la tôle, mais encore à biseauter rds des lames de cuivre destinées à faire des tubes. On en escalier une demi-douzaine ou plus de ces lames , et asser l’outil alternativement sur chacune d'elles, ce ère singulièrement cette besogne , tout en la rendant sulière.
mMCLE 9. — Machines à mortaiser ou parer.
ue l’on a à découper des plaques dont les contours sont comme les plaques de garde des roues de tenders et otives, on fait usage du foret et de la machine à parer.
ret sert à percer une infinité de trous tout autour de > à isoier , et la machine à parer sert 1° à découper les de tôle restant entre les trous ; 2° à dresser les faces
ce cas, on met de six à douze feuilles les unes auautres, et le travail s’effectue avec une rapidité aire, comparativement à ce qu’il serait par les prolinaires ; de plus, il est bien fait, chose indispensaine pourrait obtenir avec la cisaille , le burin et la
exemple proposé. le faire douze plaques de garde la figure 161: On prend douze feuilles de tôle
Ha
tee ct
capables, c’est-à-dire aÿant pour surface À BC D calibre en tôle mince, on trace le contour des plaque lever, ainsi que l’emplacement des trous des boulon vront exister dans ces plaques. L
Cela fait, on place le calibre sur la pile des Ms feuil et on perce à la machine un trou de boulon a ; ensifité passe dans ce trou un boulon que l’on serre fortement Al à on perce un second trou à ou c ; on passe encore un bou
Les plates-formes des néhise à raboter , percer et pa sont disposées de manière à loger les têtes des boulons ;« le cas où les logements de ces têtes ne se trouveraient pa rapport avec les positions que les tôles doivent occuper } être travaillées, on perce d’autres trous où l’on met en: sous des feuilles de l'épaisseur des têtes.
Les feuilles ainsi assemblées au moyen de deux boulor et à, on dresse la face E F à la machine à raboter. On p si l’on veut, dresser également les faces GH,1K, LM, n’entrant dans les feuilles que de la quantité nécessaire } dégager les arêtes correspondant aux faces I K, LM, ce n'est pas fort commode. É
Quel que soit le mode de découpage adopté pour tél f G,H,IK,L M, tout ce qui n’a pas été dressé à la machil or est terminé aux machines à percer et parer, del nière suivante : € A+.
La machine à percer forme une infinité de petits trou: huit millimètres ( 3 lignes 172} de diamètre environ, tout le contour à decouper; ces trous sont tangens au. tour, et aussi rapprochés que possible les uns des aut c’est-à-dire distans de deux millimètres (1 ligne\ de cir rence à circonférence, Il faut avoir soin de ne les pas r cher plus, parce que l'on s’expose, en forant, à faire ! le foret d'un trou dans un autre, ce qui, loin “PS
“travail , le ralentit singulièrement.
Quand tous les trous sont percés, on porte la mass machine à mortaiser, qui abat successivement les clo laissées entre eux, au moyen d’un outil assez plat P prendre que deux à trois une. à) 1 ligne 172) de largeur, à
tt
d tout le contour est découpé, on remplace l’outil r par un outil pareur.
rare que l’on puisse achever le travail au moyen d’un |; en général, on préfère dégorger d’abord, au moyen til arrondi, toutes les saillies a à (fig. 162), qui fores découpures précédentes , et les amener à l’état de la re 163. Cela fait, on achève le dressage au moyen d’un
CHAPITRE NL
PERCAGE DES FEUILLES.
rçage des feuilles est l’opération qui a pour but de forer 1s des rivets seulement.
opère , tantôt en totalité , tantôt en partie seulement , ble cintrage des feuilles. La règle générale est la sui-
euilles se tronvant , par suite du mode d'assemblage à superposés , les unes dessus , les autres dessous , on peut s percer d'avance les feuilles qui sont dessus. Quant à ‘sont dessous , c'est à l’ouvrier à réfléchir et à voir certain de pouvoir percer les trous des feuilles inférieuianière à ce qu’ils viennent correspondre à ceux des supérieures.
ement, on ne perce à priori que les premiers; les se tracent que quand les feuilles sont eintrées et remiers , de la même mamière que ceux-ci ont été ès le calibre ou patron. :
pour trous des rivets different des autres forets, dits sont de véritables emporte-pièces , tandis que les : »#
autres font le trou en tournant, et en pee de excessivement minces. F
Cela provient de ce que les tôles n’ont jamais pli à 15 millimètres (6 à 8 lignes ) d'épaisseur , et peuvent jours se percer de eette manière, infiniment plus expéditix l’autre, quoique moins régulière, mais suffisamment € dant pour recevoir un rivet. À chaque coup de l’emp pièce, il se détache un petit rond légèrement concay côté et convexe de l’autre. Ces ronds de tôle sont en £ utilisés par les marchands de cannes, qui les emploient à le bout portant sur le pavé.
Les machines à percer la tôle sont toutes identiques el logues à la machine à découper (fig. 158 ). Elles ne di entre elles que par la manière dont elles sont mises en mot ment. +
Lorsqu’elles sont mues à bras d'homme , elles sont n d'une roue d’engrenage, un pignon , un volant et deux velles pour quatre hommes.
Quand elles sont mues parla vapeur (fig. 164 ), la m est à simple effet, et son tiroir se manœuvre à la main
Dans ce dernier cas, il est quelquefois nécessaire de de deux et trois coups de piston pour achever le trou complé ment.
La matrice (fig. 165), qui fait contre-coup sous la tôl découpe l’emporte-pièce, est en acier et légèrement bom la surface ; le trou intérieur est évasé inférieurement , « nière à faciliter la chute du bouton eulevé par le foret.
Entre la feuille de tôle et le foret , de chaque côte di est uue fourche en tôle mince, eco , EL venant 5 à la machine. Cette fourche a pour but de permettre la1s0! du foret du trou qu'il a fait, en ne laissant pas la tôle s'êlé avec lui quand il remonte.
Quand on fore des trous de rivets, la feuille est te tenue ou au moins conduite par l’ouvrier pr ingpals |
Si on perce à bras , le mouvement étant contin qu'iks’arrange de manière à changer les trous pendan
e , on perce à vapeur avec une machine à simple effet, u fement est intermittent , et alors il peut prendre tout le s qu'il veut pour poser sa tôle, ce qui, dans certains est un avantage; dans d’autres, un inconvénient.
CHAUFFAGE DES FEUILLES
ne des feuilles s’effectue dans des fours à réveranalogues à ceux que l'on emploie dans les forges pour iuffer les tôles que l’on veut passer au laminoir.
es figures 166, 167, représentent un four de ce genre.
ur une voûte , en plein-cintre et en briques, est établie sole de même substance, et recouverte de sable.
cette sole sont disposées quatre ou cinq barres longiales de fer carré de six à huit centimètres ( 2 à 3 F) d'épaisseur ; c'est sur ces barres que se placent, les de tôle à réchauffer, en quantité plus ou moins suivant leur épaisseur , le degré de cuisson que l’on enir et la puissance calorifique du four.
se fait dans un foyer à réverbère F, sur des barreaux obiles.
amme, après avoir léché la voûte du four, s'échappe conduits C Co placés de chaque côté du four, et
Htles, -
onduits latéraux, régnant sur toute la longueur de la pêchent tout refroidissement par les parois. Ils vont joucher chacun dans une cheminée particulière D ,
ourement par un sun à clapet > Se manœu-
che selon la rente que l’on veut obtenir et le ten veut le plus chauffer.
On a construit des fours de bien Le formes pour le rè h fage des tôles. Les uus, analognes aux fours de boula n’ont pas de grilles : le feu se fait à même, et la tôle dessus. D’autres ont le feu en dessons de la sole, et en l'air chaud dans l’intérieur par deux conduits latéraux que nous avons décrit nous paraît le meilleur.
Le cintrage de tôles se fait à chaud ou à froid, suivant paisseur des te et la disposition de 1. machine à à cintrer:
faisait à Hal de la manière suivante :
On avait un rouleau en fonte A, (fig. 168) terminé
trémités de deux consoles en fer forgé , et solidement sc dans un mur distant de la surface extérieure du roule 1 viron dix centimètres (3 pouces 8 lignes ). |
Entre ce rouleau et le mur on passait la feuille cintrer, puis, au moyen de leviers en fer B, ayant le ! fixes dans une Se sRelee aussi dans le mur, des ho
Mie dans la figure. Cela fait , on relevait les leviers, à faisait descendre la feuille d’üne quantité suffisante, recommençait l'opération jusqu’à ce qu'elle fût à pen nde. Le cintrage s’achevait ensuite au marteau et à » des chevalets en fer d’une grande longueur, et:ana-
à celles représentées dans les fig. 1, 2, 3, 4, etc.
ues machines de ce genre existent encore chez les audronniers de Paris; mais chez les grands , on les a Dinodifiéés , comme nous allons le voir.
5 figures 169 et 170 représentent en élévation et coupe ersale la machine à cintrer les We de M. FEES k
st-à-dire pouvant s’enlever facilement pour être remuu autre dont le diamètre est différent.
ce cylindre est appliquée une barre longitudinale en uvant être serrée contre lui au moyen d’un étrier et vis placés à chacune de ses extrémités. C’est entre cette le cylindre que se place la feuille de tôle à cintrer.
ssous du cylindre est un rouleau en fonte B, pouvant sur des axes dans des coussinets placés aux extrémités châssis €, mobile verticalement au moyen des leviers D ngrennges à crémaillères E. ù
e à ce que la distance au rouleau A, ne soit pas plus. jue l’épaisseur de la tôle. De cette manière, la tôle est” s'appliquer contre le rouleau A quand elle passe et le rouleau B, et par conséquent d’en prendre la
ge de cette machine, c’est de donner, d’un seul ÿrme à la feuille que l’on veut obtenir ; de plus, elle aire loute la circonférence d'une seule pièce, ce aussi facile avec les autres machines à cintrer.
convénient est d'exiger que le rouleau À ait
exactement le même diamètre que le cylindre ent à veut obtenir. Mais cet inconvénient est peu grave, si 0! serve que le nombre des diamètres différens qui s toutes les exigences des commandes est très restre
Aussi considérons-nous cette machine comme fort nieuse; néanmoins, nous allons en décrire une autre” w beaucoup plus simple , permet de cintrer les tôles à fre d m’exige pas de changement de diamètre aux cylindres } | les différens diamètres des tôles à cintrer. Elle est emph dans l’atelier de chaudronnerie de MM. Derosne et 4 situé à Grenelle , près Paris.
Cettemachine( fig. 191,192, 193,173 bis) consist trois cylindres en fonte A, B, C, de diamètres égaux, lesc sont de om 25° (5 pouces. 8 lignes ) environ. Deux di cylindres, A et C, sont à une distance fixe l’un de l’ar recoivent le mouvement de deux manivelles à bras, m 2 ou 4 hommes, suivant le besoin ; Hs font le même no de tours dans le même temps, et, à cet effet, reçois mouvement par des engrenages égaux.
Le troisième cylindre B est fou dans des coussinets à des supports situés aux extrémités de deux tiges verti rondes D, D, d’un fort diamètre, et terminées inférieurét par deux’ vis.
En E, de chaque côté , sont deux pignons servant d aux vis des tiges D. Ces pignons sont maintenus en pla deux traverses en fonte F, F, situées au-dessus et au-dé
Le serrage des écrous-pignons se fait au moyen de fin, montées sur un même arbre G, et misen mouvem une manivelle H,
La feuille de tôle est introduite plane sur les deux € dres À et C, le cylindre B étant assez élevé pour perni cela. ‘4
Essuite on tourne la manivelle de manière à faire d dre le cylindre B tangentiellement à la feuille, et à la P gérement. + :
Cela fait, on imprime aux deux cylindres A et C un: ment de rotation , de manière à ce quelafeuille parcou
re alors un nouveau serrage au moyen de la maniet on fait tourner les cylindres en sens contraire ; on ainsi jusqu’à ce que la tôle ait le cintre voulu.
( 4 à 5 lignes ) d'épaisseur.
ARTICLE
bontissage des feuilles de tôle se fait toujours à chaud, que leur épaisseur soit très faible.
pratique en général dans des matrices ou sur des ins en fonte. Il diffère en cela essentiellement de l’emse du cuivre , quise fait toujours à froid et sans autre e le marteau et l’enclume, dont Jes formes sont, il est s variées.
atrices employées à l’emboutissage des tôles affectent s la forme extérieure de la pièce, c'est-à-dire de la nvexe ; elles sont en conséquence concaves , et l’eme s'effectue à coups de marteau frappés intérieureur appliquer la tôle contre cetlte matrice.
andrins, au contraire, affectent la forme intérieure des et sont conséquemment convexes.
utissage des tôles a donné lieu, depuis une vingnées, à une nouvelle industrie, savoir : /a fabrication es de ménage en fer battu ; nous décrirons cette en parlant de ces appareils.
e plus ou le moins de courbure qu’il y a à donner es pour les emboutir et leur communiquer des for-
ont ni cylindriques ni coniques , il faut avoir soin tôles plus ou moins malléables.
des calottes sphériques qui se font de plusieurs
AA
Do Cut, A à ant 5 ae
tanee suffisante. On place la barre C sur la tranche |
118 | morceaux, les tôles ordinaires-suffisent largement ; pour les fonds bombés, il faut des tôles d'excellente
ASSEMBLAGE DES FEUILLES
E L'assemblage des feuilles se fait au moyen des rivets
Les rivets( fig. 174et175) sontde petits cylindres munis d’une tête ronde, que l’on pose à chaud dans correspondans de deux plaques de tôle à assembler ,: l’on aplalit ensuite à coups de marteau ou au moy machine, de manière à leur donner la forme d’un côn 175.) |
Is se fabriquent avec du fer rond dont r échanuiliell nécessairement suivant l'épaisseur des feuilles à assembl dont le diamètre est, comme nous l'avons dit lors du double de cette épaisseur.
Jusqu’à six millimètres { 2 lignes 172) et plus de d on peut fabriquer les rivets à froid ; au-delà, il faut les € chat
Les opérations pour la fabrication d’un rivet sont aui de deux, savoir :
Le coupage de longueur , Le forgeage de la tête. ;
Pour couper les rivets , il saffit d’avoir, sur une t une franche À et une pièce B (fig. 176) situées à u
nière à ce que son extrémité touche la pièce B;f Sr un coup de marteau:qui la coupe à moilié.
e tout en ue la . il n'empêche pré ement de la barre.
| forger la tête du rivet, on a une enclume ( fig a. 160 à 0m70 (22 à 25 pouces ) de hauteur , en fonte, dans le milieu et reposant inférieurement sur une cha-
vide du milieu est occupé supérieurement par un clouière, urement par un chasse-clou de hauteur variable, suivant ueur que l’on veut donner aux rivets.
hasse-clou est mis en mouvement au moyen du levier A, quel frappe le forgeron quand son rivet est fait. te du rivet est faite soit au marteau à main, soit au que l’on soulève à bras d’ pApyen ou au moyen d’une ission de mouvement.
Lemaitre fabrique les rivets à la mécanique au moyen machine représentée dans la figure 176. A est un ea vapeur ; B un levier servant à comprimer la boute- } sur la tête du rivet ; D une clouière circulaire mobile ou douze trous, et remplie d’eau pour ne pas s’échauffer ; hasse-clou mis en mouvement par le levier B, de telle que, quand le dernier relève la bouterolle qui vient la tête, le rivet est soulevé hors de son trou. machine fonctionne très vite et n ‘emploie qu’un ouun gamin. L’ouvrier fait mouvoir le tiroir du cylindre or et fait tourner la clouière; le gamin place des bouts dans la clouière et souffle le feu de la petite forge à les chauffer. |
ASSEMBLAGE PROPREMENT DIT
tingue deux modes d'assemblage au moyen des
Vo
L’assemblage à joints superposés ( fig. 179)s s’em . ralement pour les chaudières à vapeur et pour toutes] _ de chaudronnerie où on ne tient pas à cacher les joints.
L’assemblage bout à bout (fig. 180 )s "emploie toute fois que le travail de la chaudronnerie doit avoir una extérieur réguiier et propre; il est même des cas où le soin jusqu’à faire disparaître entièrement les têtes di en les noyant dans la tôle ( fig. 18r ). |
Dans ce cas, le rivage se fait intérieurement. Nou vu dernièrement , à Asnières, un bateau de 220 chevau tôle , construit par M. Cavépour le service de la royale , et dont tous les joints verticaux sont faits ab dernière manière. 2.
Un troisième assemblage , dérivant du second et fa ployé jadis pour les chaudières dites de Watt, est le blage à cornières { fig. 182 }).
Quel que soit le mode d'assemblage employé, l'opérati rivage, c’est-à-dire l'aplatissement du rivet pour form tête conique, est toujours la même, seulement elle s ’effe de deux manières, savoir ;
Au marteau ,
A la machine.
rivets qu'il passe, au fur et à mesure ve tin ut gamin placé dans l’intérieur de la chaudière où se fait las: blage des feuilles. Ce dernier prend les rivets avec une et les passe dans les trous d'assemblage , puis après fait coup sur la tête. Deux ouvriers riveurs, placés de cl côté de la chaudière, frappent sur la tête et dirige 4 coups de manière à lui donner la forme d'un cône.
A la machine, le travail se fait infiniment plus pro ment ; mais il est impossible de dire maintenant si d’ assemblage est préférable à l’autre , attendu qu’il n’e ployé que depuis fort peu de temps. Nous allons décrire s sivement les diverses machines qui sont employées aujo pour le rivage mécanique.
läudière est suspendue verticalement à une grue ; les ont passés chauds dans les trous d'assemblage et placés eux bouterolles, qui les compriment fortement et ford'un seul coup la seconde tête.
1} . Li e. L] L2 e. * [né petite manivelle M fait mouvoir une vis qui régle le age, suivant l’épaisseur des feuilles et la longueur des rivets
st ’abattage de la seconde tête.
p , . nt . 4 gure 184 représente une machine à river du même ème , mais à cylindre à vapeur , à simple effet, qui fut préée par l'établissement du Creusot à l'exposition de 1844. e.serrage se fait au moyen d’un genou, ce qui le rend ment plus efficace que celui de la machine précédente. figure 185 représente la machine à river qu'emploie Lémaitre, dont nous avons déjà parlé. Cette machine me des précédentes en deux points principaux , savoir :
La chaudiere est horizontale ; 2° au lieu d’une boute- 1! y en a deux : l’une extérieure a, servant à serrer les. de tôle l’une contre l’autre ; l’autre intérieure #, servant - Ja tête du rivet quand la première bouterolle serre.
tte machine est de beaucoup supérieure aux autres. te seule disposition , attendu que le serrage des feuilles epoint capital pour rendre les jointsétanches. M. Lemaitre, montrer l'efficacité de son procédé , a fait des coupes rivuves de chaudières exécutées par l’autre procédé le sien. La figure 186 représente la coupe d’uve rivure procédé de simple pression; la figure 187 représente la une rivure par le procédé de double pression. t à la: position de la chaudière, il serait difficile de: iquelle des deux est la préférable. Il est certain que , chaudière acquiert une grande longueur , la position. est non-seulement difficile à obtenir, mais encore
à tbe ne fr pas celle de l'arbre en pe d ü mité fait contre-coup sur la tête du rivet pendant le rollage de l’autre extrémité ; or cette longueur ne dép un mètre à un mètre et demi ( 3 pieds à 4 pieds. 172:
La figure 188 représente une machine à river par M. Lemaître, pour agir sur toule espèce de longi tôles. |
Elle diffère des autres en ce que son arbre À est perpt culaire au plan du mouvement de la machine. Cet arli est légèrement conique, est fixé par une de ses extrém lement dans un massif en maçonnerie ; sa longueu quatre mètres ( 12 pieds ) environ ; il est en fonte eter
Comme il serait très. difficile d'introduire les rivets pai térieur du cylindre en tôle, surtout si son diamètre est c’est par l'extérieur qu’on l'introduit en gardant la dehors; alors le bouterollage se fait intérieurement.
La bouterolle en acier B, placée à l'extrémité del en fonte , est montée sur deux coins qui permettent dk la lever ou ‘de l’abaisser à volonté. Comme cette machin sert pas aussi souvent que l’autre , c’est à la main qu’ e manœuvre.
La chaudière est supportée par une grue C; muni e chariot D portant des moufles F.
CHAPITRE VII
MATTAGE.
Le mattage comprend la série des opérations qui c but de terminer complètement l'assemblage des feui consiste à refouler toutes les bavures dans les vides dq
e elles, afin de boucher les fentes qui pourraient . 1l s'opère aussi bien pour les rivets que pour les e tôle.
comprend également le chanfreinage des contours des pour donner aux assemblages un aspect plus homogène.
ste, les opérations du mattage sont aujourd’hui quelsupprimées par les nouveaux procédés d'assemblage |
s, notamment celui de M. Lemaître. Chez ce derse pique de ne pas toucher aux chaudières une fois posés : ainsi on laisse les rivets tels que ia machine
euse pour l’aspect de la marchandise , est au conjgne de l'attention des connaisseurs, en ce qu’elle cable qu'autant que le procédé de liaison des feuilrfait. Ce n’est plus sur la rouille, sur le refoulement es, etu., que l’on compte pour anéantir les fuites, a parfaite jonction des feuilles. Cet aspect défavora- Mile chaudières de M. Lemaitre ; pour quiconque ne
ns assisté, par suite de nos fonctions , aux épreuves esse hydraulique d’un grand nombre de chaudières s ainsi, et que toutes ont résisté aussi bien que celles ées par l’ancien procédé.
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CUISSON DES ALIMENS
cuisson des alimens s'effectue dans une infinité d'appait les formes et dimensions varient suivant la nature jet à cuire , et la quantité de matière alimentaire qu’il ï e à la talk:
ppareils sont tantôt en cuivre rouge, tantôt en fer, n fer-blanc, lantôt en fonte.
pareils eu cuivre el en fer sont toujours recouverts ment d’une couche d’étain ; ceux en fer sont même térieurement , et portent le nom d’ustensiles de + en fer battu.
» de la matrice. Cette matrice est presque plane ; néanmoin
Les appareils en fer battu diffèrent de ceux en fe la manière dont ils sont confectionnés. Les premiers nent au moyen du balancier; la tôle non étamée est ém successivement dans plusieurs matrices dont le creux, d'abf très peu sensible chez la première, va sans cesse en augmentah jusqu’à la dernière , qui affecte la forme exacte que del la pièce. Les seconds, au contraire, sont fabriqués aveclelk blanc, contourné absolument de la même manière quep la fabrication des chaudières avec la grosse tôle, puis aux arêtes de jonction. s.
De tous les ustensiles de ménage , ceux en cuivre seuls du domaine de la chaudronnerie. Les autres sont dur des industries suivantes : :
Fabrication du fer battu.
Ferblanterie.
Fonderie du fer.
Nous avons donné assez de détails sur le travail de la ch dronnerie du cuivre; il est donc inutile de traiter ici des form et des dimensions à donner aux divers ustensiles de ména cuivre, si connus de tout le monde. Nous croyons faire quele chose d’infiniment plus utile en donnant quelques renseïgl mens sur la fabrication des ustensiles en fer battu, indi sl nouvelle, qui pourra tôt ou tard s'étendre jusqu’au cuivre, eb se rapproche beaucoup de la chaudronnerie en général.
La fabrication du fer battu, restreinte jusqu'ici à ques communes de l'Alsace, est basée sur la propriété le fer de s’einbontir facilement quand il est de bonne qt et quand les arêtes des matrices successives ne sont } différentes les unes des autres. Elle présente sur la ferblan l’avantage de produire des objets d’une seule pièce, e formables , par conséquent. 1) RUE
Les tôles, comme nous avons dit plus haut, sont pressé! moyen du balancier à vis, entreune première matrice et uk peau, de forme extérieure à peu près égale à la forme i
affecte déjà l’origine très arrondie de la forme à la -Yeut amener là piece. Après le passage dans cette
irement s suivant le plus ou le moins dé complications qu'of- 1 forme de cette pièce. Il est des pièces qui se font en 1 deux coups , les couvercles de casseroles, par exemple ;
res qui exigent dix à douze matrices différentes.
ftamage n’a lieu qu'après l’emboutissage, quand les ba- Lont été enlevées : il en résulte que , s’il y a des pièces luées , la perte est moindre que si on avait préalable- ‘étamé les feuilles. D'ailleurs la dilatation du métal, proit de l’emboutissage, ne se prêterait pas à la conservation tamage sur toule la surface , et il faudrait en faire un d. 4 ures de : 89 à 269 (cuisson), représentent la série des es de ménage en fer battu que sont parvenus à fabriquer ères Japy , de Beaucourt. Comme on peut le remarquer ment , bon nombre de ees ustensiles ont les mêmes forque ceux en cuivre. Nous croyons utile de donner ciis leur nomenclature , quand ce ne serait que pour faire re la série de tous les ustensiles sétéralenent employés Jes usages domestiques.
ication des figures de 189 à 269 sur la Cuisson.
Pot à colle
e ordinaire.
soire ronde. FE
Passoire à pieds.
. Poissonnière ordinaire. T3
. Pochon. +
Pochon à bec.
Soupière ordinaire,
Soupière droite.
_Spatule unie.
Tasse.
_ Boule à riz.
. Bouilloire.
, Bouillotte.
Cafetière à pieds.
Cruche à lait.
Gamelle de soldat.
Pot à eau avec cuvette.
. Soupière à pieds.
. Timbale.
. Tourtière.
Bassinoire à eau.
Boule à eau. |
Bougeoir.
Chandelier.
Cuiller à punch à côtes. j
x chaud ordinaire. | :
haud soigné.
Sucrier.
Plat à barbe.
ons suivre cette nomenclature du prix courant de
Le kilogramme.
USTENSILES NON ÉrAMÉS. À 2 francs G0 vent. le kilo
Coupes polies, ordinaires ou bordées.. c/m. 1 id. id. et à queués......
Casses polies, d'Alsace. ...............
id. à pieds. ..............
Lèchefrites carrées, brutes............,..
Poêles à omelettes, polies..............
id. à longues queues... :
id. à queues et à pieds...
Plaques à gâteaux, rondes.......,......
À 5 francs le Hart
Coupes polies, ovales. ...............…. 2
id. à queues... +...
Lèchefrites ovales, brutes......,......... .
Plaques à gâteaux, ovales..........,,.,
Plats ovales, btuts. NOR
À 5 francs 30 cent. le kilogramme.
Grappins limés , deux ou trois dents,
na
USTENSILES ÉTAMÉS
À 2 francs 80 conte togramme
Assiettes coqueret, les. un Rte id. id. Creuses,............
id. ordinaires, forme balance, ....,
HSE 111 LRU PR ENRENRRARENE RAR 1 ........... tasses Evr . .
iules ordinaires. . : ...... es C/Me SE ARR in ns d eue A save «= Pouce, aNTAfCes Pdercasseroles 4. 7... 0% à |. Sais ER ee
oo ueoecs JL TC NRA NE Er tr à anses renversées. .... de, à MATNeRUX. M... - ete d queues. .. A... ......
DCATURL. ses s see se Voie 0 + ET us ce on eme oo L JET ITT), [IRPRRPARM ENT ARR ue HA AE ES CREME. einen e rod x de balances, Pt 0 US PAR — profohdss 2: : #0 à
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CUISSONS DIVERSES
alliques, on peut citer :
Le soufre.
La tourbe.
Le bois.
La houile.
Le suif.:
> RO RO => > Qt x Qt QT Or OX SOS ZELZ
O1 RO À NO > h9 > Y &
es substances solides que l’on soumet soit au chaufà la distillation , soit à l'évaporation dans des appa-
DA
in
le séparer matières terreuses A 1 il est mél qu'il est brut.
Elle s'effectue le plus généralement dans des chaudié fonte de fer (fig. 270, ). Si nous mentionnons cet ap c'est afin de prévenir contre l'emploi de la tôle def un semblable usage, le soufre attaquant le fer avec une gr rapidité ; la fonte elle-même ne dure que fort peu de
2° Cuisson de la tourbe.
La cuisson de ka tourbe a pour but sa carbonisatio s'effectue dans des cylindres en tôle ou en fonte, tantôt caux (fig. 271 ), tantôt horizontaux, comme le représé figure 252. Quand ils sont verticaux, ils sont munis couvercle et de chaînes au moyen desquelles on les enll la grue pour les vider, quand la carbonisation est term
Dans la disposition de la figure, on a adapté à à chacun cylindres un tuyau en fonte servant à conduire sous la gril foyer les gaz combustibles qui se dégagent dé la carbonisal il arrive un moment où la quantité de ces gaz. est su pour, en brülant, achever la carbonisation. Ces app sont encore de ceux qui se détruisent promptement , de l’action du soufre qui se dégage de la tourbe, tant tat naturel, tantôt à l’état d'hydrogène sulfuré, auq il agit encore plus Tone sur le fer. À
3° Ca du bois.
La cuisson du bois a pour but, tantôt sa conve charbon roux ( procédé Rozé et Deménisson ) , tan tillation des matières volatiles qu’il contient (abri atio l'acide pyroligneux ). Dans les deux cas, l’opératiot wême; seuiement, dans le premier, la matière aya
ürest le charbon, et on laisse s'échapper les produits de lation; dans le second:, la matière volatile, au con- , est celle que Von veut obtenir, et alorsles appareils | ent être suffisamment clos pour ne pas la laisser échapper. mploie, pour distiller le boïs , des appareils analogues ue nous avons indiqués plus haut pour la tourbe. Comme r cette substance , les appareils employés résistent peu, aut les renouveler souvent : c’est pourquoi on renonce en plus, tous les jours, à l’emploi de la tôle et de la pour la construction des vases dans lesquels se cuisent substances susceptibles de les attaquer, et on les remplace des appareils en poterie ou en briques use
4° Cuisson de la houille.
# cuisson de la houïüle à pour but, tantôt la conversion. 1 é, tantôt la distillation des matières volatiles qu’elleient : .
ans le premier cas, le produit de valeur est le coke, et on dégager les gaz ; dans le second, c’est le contraire,
sque l’on tient à n’obtenir que du coke, la cuisson sens des fours en briques ; nous n’avons donc pas à nous cuper ici.
sque l’on veut recueillir le gaz pour l'éclairage, la cuisfait dans des cornues en fonte A ( fig. 2793 ). Le gaz se ‘par un tuyau B(fig. 274 ), appelé base montante, et rendre dans un /arillet en fonte ou en tôle C, où il barans de l’eau. Là il abandonne une partie des-liquides és et se rend , par un tuyau D, dans le condensateur E, épose la presque totalité des sels ammoniacaux dont il argé. Du condensateur il passe dans le purificateur F, où: ontre de la chaux qui absorbe l’hydrogène sulfuré et s gaz acides dont il est imprégné. Au sortir du puri- , il se rend dans le gazomètre en tôle G, où il s’accu-
R pour de là aller alimenter des becs de gaz en combustion.
listillation de la houille donne naissance à un produit dépose partie dans le barillet , partie dans le conden-
sateur, et porte le nom de goudron. Ce goudron conti ses substances dont les unes sont volatiles , les autres servent à fabriquer le brai gras , si employé ass le nom d’asphalte , à construire les trottoirs. |
La séparation des matières dont se compose le zeudh la fabrication du brai gras se font au moyen des ah représentés dans la figure 275.
En A est.une chaudière en tôle, fermée et remp goudron liquide , chauffée par la flamme perdue du fo la chandière B, avec laquelle elle communique par le tuy
La chaudière B en tôle est fermée et chauffée assez f ment pour produire le dégagement des substances volat contenues dans le gondron ; les vapeurs ainsi formées sewre dent dans le dômeD, d'où elles passent dans le réfrigérant Et sert à les condenser. %
Quand il ne se dégage plus rien par l'appareil à distille on fait écouler le goudron dans la chaudière en tôle F: robinet G, puis on y mêle une quantité convenable de qui a séché sur la plaque en tôle ou en fonte H.
9° Cuisson du suif.
La cuisson du suif s'opère de deux manières, savoir am nu et à NAÉUES
elle bu être tout autre sans Por Nous ve plus loin ( vaporisation } quels sont les appareils em pour le chauffage au moyen de la vapeur, mode de chat infiniment supérieur au chauffage à à feu nu, pour " ci
sent, parce qu'il ne brüle j url la matière.
hauffage des liquides s’effectne dans des appareils dont rmes et ‘dimensions varient singulièrement , Suivant le d'emploi des liquides à chauffer. Tantôt ce sont des lières de bains, tantôt des chaudières de lessives pour ir le linge ; puis viennent les chaudières pour la fabri- ] du savon , les a-pareils culinaires au bain-marie.
ns ous les cas, les vases dans lesquels s effectue lé chaufmétalliques. La chaleur est produite dans un fojer : u-déssous , rayonnant le plus possible sur la paroi du Ddnistnt constamment de l’air chaud, qui circule ur du vase, de manière à lui communiquer, par une partie, de la chaleur qu’il contient. Cet air se nsuite à.une cheminée d’appel qui , par son tirage , pro-
renouvellement constant de la fumée et active la com-
mille unités de chaleur, c’est-à-dire peut éléver de é, en une heure, dix à douze mille kilogrammes ( 2e
grammes, et aiusi de suite ( }.
| Le = x
CHMRAES
140 ie
à 24 mille livres ) d’eau, ou, de roo degrés, 100 à
On dispose les foyers de manière à Heu: brüler
mes ( 14 à 16 livres) de bois par mètre carré (9 pi. 9 po. à de surface de chauffe et par heure : pour cela on dont grille, dans le cas de houille, une surface de cinq déeï carrés, (4 pieds ro pouces 9 lignes) par mètre carré (9 | pouces 172) de surface de chauffe.
C’est pour le chauffage des liquides que l’on a plus d'appareils propres à utiliser la presque d chaleur développée par le combustible. A cet effet, construit des chaudières pour le chauffage desquelles le au lieu de se faire après la chauffe, a lieu, soit avant, soi dant la chauffe. Nous examinerons ces appareils.
S 1”. Chaudières pour bains.
Pour les dimensions de ces chaudieres, voici quelques ren gnemens : ;
Une baignoire contient de 280 à 300 litres d’eau. eau, prise à 10° en moyenne, est partie employée fi it partie chauffée à 100°, puis, par mélange, amenée à température de 30°. 4
C'est donc 20° de chaleur à communiquer à la masse employée, c’est-à-dire 20 unités de chaleur à chaque gramme, et, pour 300 kilogrammes (600 livres), = 000 | MAtecbaliss par bain. |
Or, comme un mètre carré (9 pi. 9 po. 172) laïsse pa heure 10,000 unités de chaleur au moins, si on adi ÿ à 4,000 unités de chaleur per due par bain pour la uon de l’eau dans les tuyaux de conduite aux baise
(1) On nomme unité de chaleur, la quantité de chaleur néce élever un kilogramme d’eau de 1°.
gl faut un mètre carré (9 pi: 9 po. 172) de surface à la chaudière pour chaque bain à couler par heure. nnée est peut- -être un peu exagérée , mais on ne peut ner en l'adoptant.
sd diverses formes des chaudières employées pour le chauf- > l'eau des bains sont les suivantes.
276. Chaudière de bains à circulation intérieure. La . s'échappant du foyer A, se rend au carneau transver- ] is de ce carneau revient en avant par deux autres jeaux C C’ (fig. 277); arrivée au bout, elle monte et entre $ deux tubes intérieurs D D’ qu’elle parcourt , puis entre ss tubes E E’, au sortir desquels elle se rend dans les ées FF’, dans lesquelles le tirage a lieu, soit physiqueoit mécaniquem nt, au moyen d’un ventilateur G, e l’on a beaucoup d’eau à chauffer à la fois. Dans ce cas, ée passe encore par des tubes H, au nombre de douze pze, traversant un réservoir I d’eau d'alimentation,
| quel elle se refroidit complètement.
limentation est réglée d’une manière fort simple, au | du flotteur K. , qui s'abaisse quand le niveau baisse et 2 soupape L. La prise d’eau chaude pour les bains à Fe tuyau à rotule M, dont un petit flotteur N tient e toujours près du niveau supérieur de l’eau, c’est- “ endroit où elle est le plus chaude.
à 298. Chaudière de bains à circulation intérienre. Cette ère diffère de la précédente , en ce que le tirage a lieu Ja chauffe. La chaudière , en cuivre, est recouverte itouré d’une couche de sciure de bdis , recouverte e d’une seconde enveloppe en bois.
ée, sortant du foyer , se rend dans une caisse en tôle s un réservoir B, el de là, par une vingtaine de ontaux , dans la cheminée.
tation et la prise d’eau sont disposées comme dans lière précédente.
9. Chaudière en bois à circulation intérieure. Cette * me présente rien de remarquable , sinon qu'il n’y qu’à l'endroit de la circulation de la fumée.
‘Fig. 280. Chasdiares diet ntérieurel0s e cha ” analogue à celle de la figure 278, en ce sens que! le ti pendant la chauffe , en diffère par la disposition du la fumée pendant le tirage, qui se compose de y peti intérieurs et un espace annulaire antour du corps de dière. La prise d’eau se fait dans le réservoir B, qu nique avec la chaudière par deux conduits G et D, do le conduit C, sert à faire descendre l’eau froide de dans la chaudière ; l’autre, le conduit D, sert à condu chaude de la chaudière dans la partie supérieure di voir. ï Cet appareil présente , à notre avis, un petit inconv à savoir qu’on ne peut se procurer d'eau chaude que l’eau du réservoir a été chauffée , ce qui est un peu 4
années, l’objer de grauds perfectionnemens. Autrefois, 08
sait chauffer la lessive dans un chaudron en cuivre , puiss
faisait couler bouillante dans un cuvier rempli de linge. elle avait traversé le linge , on la reprenait par la partie.
rieure et la réchauffait de nouveau, jusqu'à ce qu'e
passé un certain nombre de fois, après lesquelles on lais
poser.
« Aujourd’hui on a des appareils dans lesquels la cire de la lessive s'opère seule ; il en est même où on évi chauffer directement par le feu , afin d'éviter de la enfin , il en est où la lessive ne passe qu’une seule foi
+ le linse , afin d'éviter de le salir au lieu de le nettoyer, | cela a lieu quelquefois par plusieurs passages successifs
: La figure 281 représente l'appareil le plus si l'on puisse imaginer pour faire circuler la lessiv
à linge. Il se compose d’une chaudière en cuivre A, mo ts un fourneau B, et contenant de l’eau jusqu’à quinze R tres ( 5 pouces 172 ) environ au-dessus du fond, A: FN de cette eau est un plaucher.G à claire-voie, sur lequ pose le linge à lessiver. Au plancher est adapté un
dans l’eau jusqu’à trois centimètres ( r pouce) du s’élevant au-dessus de la chaudière, où il est surm petit chapeau conique E. Quand leon est assez our entrer en SRNOT , la de qui se forme à
le <:204 E et vient retomber sur le lin pe, qu il lentement en redescendant à la partie inférieure ; chauffe de nouveau, et ainsi de suite.
É appareil présente , à notre avis, quelque danger, parce t arriver un moment où il n’y a plus d’eau du tout chaudière , et alors le fond se brûle ou se rougit, et broduire une petile explosion par son contact avec la qui descend. De plus, il est assez incommode d’avoir ce au milieu du vase dans lequel se place le linge à lessiver.
kde rendre le cuvier indépendant de l'appareil dans lefait le chauffage , appareil qui se détériore beaucoup bromptement que l’autre, étant toujours au feu, on a la disposition de la figure 282.
une pelite chaudière fermée , communiquant avec le “et le bas du cuvier B par les tuyaux Cet D. L'opération ment la même que précédemment ; par cette dispon n’a plus l'inconvénient du tube traversant le cuvier.
ppareil suivant (fig. 283) diffère des précédens, en ce que gle à la main la durée des opéralions. Un robinet A, main , ne permet à la vapeur de chasser l’eau dans le
L à une pression suffisante. Une soupape C, ouvrant en bas et maintenue fermée parle contre- -poids D Werte que quand la lessive a séjourné un certain temps cuvier.
ours par suite de l'absence possible d’eau dans la te et du chauffage au rouge des parois de cette dernière. | suivant ( fig. 284 ), inventé par M. Duvoir, est us Les blanchisseurs du département de la Seine :
VS
équilibrée par un poids tel que, quand le flotteur surnag se tient dans toutes les positions où on la met , ferm js verte, tandis que, quand le flotteur est suspendu
son poids l'emporte et la fait ouvrir.
Supposons la chaudière pleine d’eau , le flotteur î haut ; mais comme il touche le levier du reniflard, il f&
communication extérieure. La vapeur en se formant, réti
fermeture complète et agit sur le liquide qu’elle lance: 1 cuvier. Le flotteur alors descend, ét qua:d il est arrivé À de sa course en PB’, le reniflard s'ouvre et donne accès a | reste de l’eau au fond de la chaudière , et si elle se va elle sort par l'ouverture que lui a ménagée le flotteut qui est dans le cuvier redescend alors lentement dans dière , en ouvrant la soupape C, et comme il y a co
ii peur s'oppose à sa rentrée. Elle rentre donc, et le Fa monte jusqu’à temps qu'il ait atteint le levier du reniflard l ferme. 1 _ I n'y a pas d'accident possible avec cet appareil. d’un flotteur mobile, on peut en mettre deux fixes haut et un en bas. Le reniflard s'ouvre quand le flot bas n'est plus dans l’eau , et il se ferme quand le flo haut y est: l'équilibre correspond donc au floiteur du Â _ mergé complètement et seul. 4 D est le couvercle du cuvier.
L'appareil suivant (fig. 285) diffère des précédens en est continu, tandis que les autres sont intermntte s. üun chauffage par circulation de la lessivé, modérée FE rompue, au moyen des deux robinets A, A? placés sur est de communication. | La chaudière peut être ouverte ou fermée. Quan fermée , il faut avoir soin de la munir d'appareils di suffisans pour empécher la pression de s'élever trop & moutant à une petite hauteur convient parfaitement et objet. La chaudière fermée a l'avantage de permettre di fer un peu plus la lessive, ce qui lui donne plus de for linge.
les appareils dont nous venons de parler mettent la lusieurs fois en contact avec le linge, et, quand cette e est chargée de matières grasses en dissolution ; l'exbäse brûler et à tacher le linge.
viter le premier de ces inconvéniens , on a imaginé représenté daus la figure 236. Il consiste en une chaun tôle de cuivre ou tôle de fer galvanisé , munie d’un rà claire:voie , sur lequel est posé le linge non serré ngé de sel de Side, savon, etc., substances nécessaires ssive.
» partie inférieure À est de l’eau qui entre en ébulliforme de la vapeur dans le linge. Celte vapeur se eet dissout les sels et savons qu’elle entraine avec elle Hd, où elle est de nouveau vaporisée et séparée des sels du moins sales qu’elle a entraînés ; elle pénètre de nouveau linge dont elle extrait encore une partie des matières es à le nettoyer, mélangées de ses saletés, et retombe, etc. oyen, jamais une eau de lessive sale ne passe deux fois linge , car il n'y a de passage de l’eau de lessive qu’à ente de la vapeur condensée. Cet appareil simple est
, Mais peut-être peu économique pour les blanchis- “en tous cas, il le sera toujours pour les ménagères.
éviter le secend inconvénient , beaucoup de blanchishauffent aujourd’hui leur lessive à la vapeur, au moyen pentin circulant dans un réservoir fermé, placé au-desés cuviers. Quand la lessive est jugée suffisamment un jet de vapeur dans le réservoir la fait monter dans s. Ce réservoir est muni du reniflard à flotteur moame les appareils intermittens ; là le reniflard sert plus r la rentrée totale de l’eau qu’à éviter les explosions.
& 3. Chaudières de savonneries.
baudières ( fig. 287 et 288) ne présentent rien de re- > dans leur construction. Elles sont tantôt en tôle de 287 ), tantôt en maçonnerie avec fond en fonte . Les foyers pour ces chaudières doivent être très température peu élevée , afin de ne pas brüler la
de
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uier ; aussi en parlerons-nous peu.
Les figures 289, 290 représentent un appareil de ba assez bien disposé. Les chaudières à chauffer ont cha trou qu'elles ferment exactement et plongent entièremt le liquide. On les enlève, soit à la main, si elles sont soit au moyen d'une poulie mobile A et de crochets 291), quand elles sont grandes. ï
L'eau employée au bain-marie est salée, ce qui pe chauffer, sans vapeur , à une plus haute température néanmoins se former de la vapeur à une pression dé peu celle de l’atmosphère, et suffisante pour élever en température du bain de quelques degrés.
Un foyer suffit pour chauffer un appareil de 10 à 12 mites ; il est convenable de mettre deux foyers pour une température plus uniforme , quand le nombre des m tes s'élève à vingt. Ces deux foyers, placés aux extr envoient leurs fumées dans une cheminée placée au m fourneau.
aporisation des liquides s'effectue de trois manières ntes, suivant le but auquel on se propose d'arriver te opération.
ue Von veut purifier un liquide, c’est-à-dire le d’autres substances solides ou liquides dont il est on le soumet à la distillation. |
ue l'on veut débarrasser des matières solides d’un ù elles sont en dissolution, on soumet ce liquide à tion. P ue l’on veut faire usage d’une vapeur, soit comme chauffage, soit comme force motrice, on soumet qui la produit à la vaporisation proprement dite. rois espèces d'appareils distincts , savoir :
. Les appareils à distiller,
_ Les appareils à évaporer,
Les appareils à vaporiser , autrement dits à vapeur.
De nt er te A a Mes 6 mr + tm = —
APPAREILS A DISTILLER
La distillation a pour but de séparer une substance w d’autres substances fixes ou volatiles, ces dernières nel qu’à des températures supérieures à celle de volatilisalios la substance à isoler.
A cet effet, on fait usage d’un appareil appelé alambie composant de deux autres dont l’un, appelé cornue, convertir la substance la plus volatile en vapeur; l'4 appelé serpentin , sert à coudenser les vapeurs au fur € mesure qu’elles s’échappent de la cornue.
ARTICLÉ PREMIER. — Cornues.
Les appareils, connus le plus spécialement sous la mination générale de cornues, sont des vases en vérre ou porcelaine (fig. 292) d'un seul morceau, forman capacité dont la partie supérieure se raccorde avec un bec recourbé, nommé col de la cornue, par lequel s “gagent les vapeurs produites à l’aide du chauffage de tières à distiller. À côté du col se trouve quelquefois ul bulure 4, par laquelle se versent avec précaution les Jigk propres à entretenir la distillation. Cette tubulure est f par un bouchon muni ou non muni d’un tube en S,
Les cornues, telles que nous venons de les décrire,“ spécialement employées pour les réactions chimiques,e vent principalement dans les laboratoires. Bien que cons encore par quelques industries, elles sont tous les jou plus en plus abandonnées dans les arts et remplacées
le, cornue en métal dont la forme la plus générale représentée dans la fisyure 293.
La chaudière, Le dôme.
#5 deux parties, chacune d’une seuie pièce, sont réunies
élles à tabatiere, le dôme entrant dans la chaudiere.
ette disposition, les vapeurs, une fois arrivées en haut du
pe peuvent s'échapper que par le conduit qui les mène
pentin. Si une partie d’entre elles se condense, elle
ulele long des parois du dôme et redescend dans la
‘emploie aussi fréquemment, pour distiller, la disposition gure 294. C’est une chaudière cylindrique verticale, un trou d'homme pour le nettoyage où l'introducmatières solides.
ARTICLE 2. — Serpentins.
erpentins affectent une foule de formes, suivant la es matières à distiller et le goût des constructeurs.
les serpentins , le plus usité est celui représenté J figures 295, 296.Il consiste en un long tube de cuivre jue , contourné en hélice et placé daus un baquet ans lequel a lieu un, courant d’ean froide, en sens de l'écoulement des vapeurs condensées dans le
eurs sortant du dôme de la cornue arrivent au igine du serpentin , puis circulent et se condensent contact d’une surface sans cesse refroidie. Quand rivées condensées à la partie inférieure, elles un robinet B qui les force à y séjourner queljusqu'a ce qu’on vienne en retirer une portion , otalité, parce qu'il y aurait sortie d’une partie de n condensée, |
Die
Par le tuyau C arrive, d’un réservoir supérie destinée à la condensation, Entrant par la partie ini du baquet où elle rencontre la vapeur condensée, sort par le tuyau E prenant à la partie supérieure.E moyen, la vapeur condeusée n’est jamais exposée à se en contact avec de l’eau chaude, et on utilise autant qu
ont été & proposées pour ‘ausmenter la puissance refr0i de l’eau de condensation.
La figure 297 qui indique les hélices variables de di présente l'avantage d'offrir les trois quarts de la surfa serpentin au contact forcé de l’eau ascendente, tandi la disposition précédente ne permet en quelque sorte à pentin que d’être léché par l’eau de chaque côté , m en dessous. 4
La figure 298 indique un serpentin A B, entouré del DE, dans lesquels circule de l’eau froide. Cette dis présente le graud avantage de forcer toute l’eau à s’é par le contact du serpentin, mais elle présente aussi vénient de laisser déposer l’eau dans des appareils qu démonter complètement pour les nettoyer. Ceci remarque fort importante à faire, parce qu’une dis analogue est employée par les mécaniciens de Par chauffer l’eau d’alimentation des chaudières à vapeu
« Toutes les fois que l’on met de l’eau en contact a « serpentin contenant de la vapeur, quelque propre « cetie eau à son entrée dans l’appareil , elle dépose des cristaux sur la paroi du serpentin ; et si le vast « renferme est métallique, elle en dépose aussi sur 1 La figure 299 offre une disposition assez ingénieuse pot blir le contact de l’eau ascendente avec toute la surf serpentin.
Le serpentin consiste, dans ce cas, en une caisse an verticale , recouverte d’un chapeau, s’enlevant faci permettant de la nettoyer intérieurement.
Cette disposition est très bonne toutes les fois
à distiller donnent des dépôts susceptibles da salir gorger le pe par leurs RRRUANS:
de mer à l’usage de la marine. A est une chaudière compartimens communiquant entr'eux, et recevant istiller par le compartiment du milieu au moyen du B. Le but de ces compartimens est de rendre insensible la chaudière le mouvement de tangage du navire.
bu niveau de la mer. Un filtre G, placé à sa partie ieure, empêche les ordures de pénétrer dans l'appareil à ler. Au sortir du condensateur, l’eau douce échauffée, par | pire. se FERe sélrs tuyau H sous le cendrier I de la
appareil est, à notre avis, fort simple, etutilise parfaitea chaleur disponible du combustible.
CHAPITRE EI
re tr * Du il APPAREILS A ÉVAPORER.
poration diffère de la distillation en ce que, dans ération, on ne recueille pas la matière volatile qui : il n’y a donc pas besoin d’appareil pour la con-
Stingue plusieurs modes d’évaporations, savoir :
aporation à l’air libre.
2° L'évaporation par les actions combinées d pérature et de l’air.
ww,
3° L'évaporation dans le vide.
ARTICLE PREMIER. — Evaporation à ira libre.
L'évaporation à l'air libre s'exécute dans des vases” offränt la plus grande surface possible. Ces appareils m sentent rien de remarquable dans leurs dispositions n leurs constractions. Lorsque l'on veut activer l’évapor on les recouvre d'une feuille de tôle, laissant un espa de cireulation pour l'air, et munie de deux ouvertures: aux extrémités. L'une de ces ouvertures communiqt une cheminée quelconque produisant un appel con ti d'air qui, en léchant la surface du liquide, se saiureme emporte ainsi une partie avec lui.
ARTICLE 2. — Evaporation par les act
combinées de la température et de l'ai
Les chaudières que l’on emploie pour évaporer à l'ai la température varient de formes et dimensions, suivat le chauffage a lieu à feu nu ou à vapeur. |
Pour le chauffage à feu nu, on emploie la chaudière sentée dans la figure 301. Le foyer étant en A et la, née en B, la fumée, après avoir chauffé le dessous et le de la chaudière par les carneaux C, se dégage par 1 D dans la chambre E, que forme une plaque de téle# vrant le liquide à une certaine hauteur. Elle se rende à la cheminée après avoir léché la surface du liquide, de entraine une quanlité de vapeur d’autant plus grande Û température et celle du liquide à évaporer sont plus élex
Cette disposition, qui possède tous les élémensd prompte évaporation , présente un Jéger inconvéniet fumée, en circulant au-dessus de Lapu, ne peut manqu
quelques parcelles de suie, qui, se mêlant au Jui donnent de la couleur et un mauvais goût : on done l'appliquer à tous les cas.
Leonvient , quand la substance à dessécher craint la suie, oyer Ja fumée à la cheminée par les carneaux , sans el au-dessus du liquide, et de percer la paroi F du cle de manière à permettre l'introduction de l'air extéui , appelé par la cheminée, ne s'y rend qu'après s’être une portion, moindre il est vrai, de vapeur enlevée substance à évaporer.
les fabriques de sucre, on emploie, pour l’évaporas sirops à feu nu, lappareil représenté dans la 02,
une chaudière en cuivre pouvant basculer autour e B; C est un réservoir renfermant le sirop à
verser du sirop dans la bassine, on tire le cordon D, ela soupape S ; pour verser ensuite le sirop concentré cuvier E, on tire le cordon F, qui fait basculer la 1 ra
e l'évaporation a pour but le dépôt de cristaux, il s convenabie d'employer les chaudières à fond plat us venons de parler, parce que l’interposition des entre le fond et le liquide empêche la chaleur de Let expose les chaudières à être brülées. Dans ce sert avec avantage des chaudières représentées dans 303, 304.
surtout lorsque l’on évapore à l'ébullition, comme affineries de sel, qu’il est important de faire usage udières..
gleterre on emploie, pour, cette dernière industrie, re représentée dans la figure 305.
ne capsule percée de trous très petits, et suspendue ide au moyen d’une corde que l’on tire à volonté.
tion ayant lieu au fond de la chaudière, il s'établit t ascendant et descendant qui, toutes les fois qu’il capsule, s’anéantit et y dépose la presque totalité
DR
Lénesué tr TRS TS TRE
des cristaux de sel tenu en suspension. De cette ne se forme aucun dépôt à la partieinférieure de la
Quand la capsule est pleine, on la soulève, on égoutter et on la remplace par une autre.
Quand le chauffage a lieu par la vapeur, on emploie d dispositions dont nous parlerons ci-après dans les à circulation de vapeur. |
ARTICLE 3. — Evaporation dans le
. L'évaporation dans le vide s’emploie spécialement fabriques et raffineries de sucre, à cause de l’influen vorable de l’air sur les sirops , qu’il tend à faire fermente
Le premier appareil employé, pour produire l’éva dans le vide, est l'appareil d’Howard.
Cet appareil, représenté dans la figure 306, est peu aujourd'hui, parce qu'il exige l'emploi d'une pon maintenir le vide.
Il consiste en une capacité A, dans lguelé se pr sirop par le tube B, quand le vide est fait jusqu’à suffisant. De la vapeur, circulant dans le double chauffe le sirop et l’évapore. Les vapeurs produite chauffage du sirop se dégagent par le tuyau D, et pa la soupape E, qui en se soulevant fait ouvrir le tiroir se précipitent par le tuyau C, dans un condensateur, sont refroidies par l’eau qui s’y précipite en même temp par l’orifice F. Le tuyau D n’a d'autre but que de les vapeurs qui se condensent pendant le trajet avant
au condensateur. + à
Une pompe, marchant constamment, enlève l’eau qui se trouvent dans le condensateur et y maintien
L'appareil de Roth, qui a remplacé celui d'Ho diffère que par la disposition employée pour retirer. condensation du condensateur.
Cet ue représenté dans la figure 307, consis capacité A, chauffée par la vapeur au moyen d’un.
l’un serpentin C, communiquant tous deux avec une e au moyen des tuyaux D d'arrivée et EE’ de retour
rop à évaporer se précipite dans le vide par le tuyau i d’un robinet. Les vapeurs produites par le chauffage Hop se dégagent par le tuÿau, ce qui le conduit an ensateur H, dont la disposition diffère de celle des condens Érdiaires. En Lest une série de disques métalliques cés de trous au travers desquels circulent, et la vapeur à er qui arrive par le tuyau C, et l’eau de condensation arrive par le tuvau J muni d'un robinet.
d la cuite d’un sirop estterminée , on ferme le robinet njecte de la vapeur dans la capacité A par le robinet uvre alors le robinet L , et le sirop s'écoule dans un woir. Quand il n’y en a plus dans la chardière, on ferme inet et on ouvre le robinet M ; la pression de la vapeur st introduite dans le condensateur fait partir l’eau de ation. Quand cette dernière est évacuée on ferme le ro- K et on ouvre le robinet J, qui produit, par immersion condensation immédiate de la vapeur contenue dans le ateur. Alors on ouvre le robinet F et l’opération re- Le. ;
pareil que nous venons de décrire présente l’inconvéexiger une assez grande dépense de vapeur pour faire aussi est-il quelques constructeurs qui préfèrent 'appareil d'Howard, ce dernier étant plus économique.
ppareil de Degrand (fig. 308) diffère essentiellement des édens par une disposition des plus ingénieuses pour faire
onsiste dans la condensation des vapeurs, dont est serpentin À , par un courant d’air force de bas en rencontre une pluie d’eau tombant de la gouttière B pentin. De cette manière, au lieu de condenser de par échauffément de liquide, il condense par vaporeée du liquide dont se sature l'air ascendant qui le
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APPAREILS À VAPEUR
On comprend , sous là dénomination générale d’appe vapeur, tous les vases fermés dans lesquels séjourne oué une vapeur, à une pression supérieure à celle des sphère. e
Disons tout d'abord que, de toutes Le vapears, las qui se rencontre-dans les appareils sus-désignés est d’ordit la vapeur d’eau. 4
On distingue deux classes principales d'appareils à : savoir :
z'e classe, les générateurs où chaudières à vapeur; 4 2 | 2° classe, les conduits de vapeur.
Les générateurs sout ceux dans lesquels s effectue la! risation de l’eau par le chauffage.
Les conduits sont ceux dans lesquels circule la vape formée, soit pour agir comme moteur, soit pour che corps solides , liquides ou gazeux.
Section I". — APPAREILS A VAPEUR " PREMIÈRE CLASSE, DITS GÉN, TEURS OU CHAUDIÈRES A VA
Dans les générateurs on distingue L° la chaiel ment dite; 2° les appareils de sureté.
Les chaudières à vapeur se construisent en tôle d |
VAS s A9 et en fonte. Elles consistent généralement en une capacités, fermées et communiquant entr'elles, formes et dimensions sont capables de résister aux s pressions que la vapeur peut exercer intérieurement. ste une variété infinie de formes de chaudières à vaéanmoins on peut diviser ces formes en trois princi-
| chaudière à fonds plats, pour bateaux à vapeur a chaudière tubulaire , pour locomotives (fig. 311).
d'entrer dans des détails sur la théorie et la conon de ces trois espèces de générateurs, nous croyons -“donuer une copie de l'ordonnance royale du 22 mai lative aux appar eils à vapeur en général, et prescrierses mesures de sûreté auxquelles doivent satisfaire cans et les propriétaires de ces appareils.
AS
DU 22 MAI
relative aux
LOUIS-PHILIPPE, Roi des FRANGAIsS ;
Sur le rapport de notre ministre secrétaire d’état au tement des travaux publics ;
Vu les ordonnances des 29 oct. 1823, 7 mai 23 sept. 1829 et 25 mars 1830, concernant les machi chaudières à vapeur ; |
L'ordonnance du 22 juill. 1839, relative aux locomol employées sur les chemins de fer ; È ; Les rapports de la commission centrale des machi vapeur établie près de notre ministre des travaux pub Notre conseil d’état entendu ; D :
CE
Nous AvONS ORDONNÉ ET ORDONNONS CE qui suit : "M ARTICLE 1°’. Seront soumises aux formalités mesures de sûreté prescrites par la présente ordonn machines à vapeur et les chaudières fermées dans lesqi doit produire de la vapeur.
Les machines et chaudières établies à bord des ba seront régies par une ordonnance spéciale. |
TITRE PREMIER
OSITIONS RÉLATIVES A LA FABRICATION ET AU COMMERCE DES MACHINES OU CHAUDIÈRES A VAPEUR,
:2. Aucune machine ou chaudière à vapeur ne pourra ivrée par un fabricant si elle n'a subi les épreuves presci-après. Lesdites épreuves seront faites à la fabrique, @ déclaration des fabricans, et d'après les ordres des par les ingénieurs des mines, ou, à leur défaut, par ieurs des ponts et chaussées.
er devront être pourvues des mêmes appareils de süretée machines et chaudières d'origine française, et subir es épreuves. Ces épreuves seront faites au lieu désigné » destinataire dans la déclaration qu'il devra faire à tation.
TITRE II
ONS RELATIVES A L’ETABLISSEMENT DES MACHINES ET AUDIÈRES A VAPEUR PLACÉES A DEMEURE AILLEURS
4 Les machines à vapeur et les chaudières à vapeur, ute pression qu'à basse pression, qui sont employées partout ailleurs que dans l’intérieur des mines, ne itre établies qu'en vertu d'une autorisation délivrée fet du département, conformément à ce qui est r Le décret du 15 octobre 18r0 pour les établisse-
sion maximum de la vapeur, exprimée en atmo- #
ee
gp nee génies Von
ru
tout au préfet , en y joignant également son avis.
sphères et en : fractions Aigles d’ atmosphère > SOU. des machines à vapeur ou les chaudières à Ve fonctionner ;
2° La force de ces machines exprimée en chevaux" val-vapeur étant la force capable d’élever un poids. kilogrammes à un mêtre de hauteur dans une secont temps) ; + 0 F 3° La forme des chaudières , leur capacité et celle d tubes bouilleurs, exprimées en mètres cubes ;
o Le lieu et l’ emplacement où elles devront étre ét : et pi distance où elles se trouveront des bätimens appar à des tiers et de la voie publique ;
5° La nature du combustible que l'on emploiera ;
6° Enfin le genre d'industrie auquel les machines où chaudières FPEEN servir.
Un plan des localites et le dessin géométrique de la ché seront joints & la demande. k
Art. 6. Le préfet renverra immédiatement la demar autorisation , avec les plans, au sous-préfet de l'arron
ment, pour être transmis au maire de la commune. DU
Art, 7. Le maire procédera immédiatement à des“i mations de commodo et incommodo ; la durée de eee sera de dix jours.
Art. 8. Cinq jours après qu’elle sera terminée, … adressera le procès-verbal de l'enquête, avec son a sous-préfet , lequel, dans un semblable délai, transn
Art. 9. Dans le délai de quinze jours, le préfe avoir pris l'avis de l'ingénieur des nines, ou, à son de J'ingénieur des ponts et chaussées, statuera sur la en aulorisalion.
L'ingénieur signalera , s’il y a lieu, dans son avis, de construction qui pourraient devenir des causes de et qui proviendraient , soit de la mauvaise qualité riaux, soit de Ja forme de la chaudière, ou 4
e ses diverses parties. 1! indiquera les moÿens d'y #, si cela est possible,
xo. L'arrêté par lequel le préfet autorisera l’établisd'une machine ou d’une chaudière à vapeur iudiquera :
pression maximum de la vapeur, exprimée en nom-
mosphères , sous laquelle la machine ou la chaudière
nclionner, et les numéros des timbres dont la machine
audière auront été frappées, ainsi qu’il est prescrit art. 19;
force de la machine, exprimée en chevaux ;
e diamètre des soupapes de sûreté, la charge de ces
Fa à nature du combustible dont il sera fait usage;
> genre d'industrie auquel servira la machine ou la re à vapeur.
11. Le recours au conseil d'état est ouvert au demanntre la décision du préfet qui aurait refusé d'autoriser sement d'une machine ou chaudière à vapeur.
té formé des oppositions à l'autorisation , les oppopourront se pourvoir devant le conseil de préfecture décision du préfet qui aurait accordé l'autorisation, urs au conseil d'état. |
isions du préfet relatives aux conditions de sureté hines ou chaudières & vapeur doivent présenter ne isceptibles de recours que devant notre ministre des
publics.
. Les machines et les chaudières à vapeur ne pourmployees qu'après qu'on aura satisfait aux condices dans l'arrêté d'autorisation.
3. L'arrêté du préfet sera affiché pendant un mois de la commune où se trouve l'établissement autoera, de plus , déposé une copie aux archives de è; il devra d’ailleurs être donné communication rélé à toute partie intéressée qui eu fera la demande.
Sgcrion II. — ÉPREUVE DES CHAUDI ET DES AUTRES PIÈCES $ CONTEN VAPEUR.
Art. 14. Les chaudières à vapeur, leurs tubes bot il les réservoirs à vapeur, les cylindres en fonte des mac 1 vapeur et les enveloppes en fonte de ces cylindres, nep être employés dans un établissement quelconque sans soumis préalablement , et ainsi qu ’il est prescrit au mier de la présente ordonnance , à une épreuve opérée d'une pompe de pression.
- Art. 15. La pression d’épreuve sera un multiple pression effective, ou autrement de la plus grandes que la vapeur pourra avoir dans les chaudières et pièces contenant la vapeur diminuée de la pression e de l’atmosphère.
On procédera aux épreuves en chargeant les soupe chaudières de poids proportionnels à la pression ef] et déterminés suivant la règle indiquée en l’article 24
À l'égard des autres pièces, la charge d'épreuve ser quée sur la soupape de la pompe de pression.
Art. 16. Pour les chaudières, tubes bouilleurs et rése en tôle ou en cuivre laminé , la pression d’ # euve se de la pression effective.
Cette pression d'épreuve sera quintuple pour les chi et Lubes bouilleurs en fonte.
Art. 17. Les cylindres en fonte des machines à les enveloppes en fonte de ces cylindres seront éprouy une pression ériple de la pression effective. $
Art, 18. L'épaisseur des parois des chaudières ey. L en tôle ou en cuivre laminé sera réglee conformément à à n° x annexée à la présente ordonnance. 4,
£ dpaisseur de celles de ces chaudières qui, pari mensions et par la pression de la vapeur, ne sertr pas comprises dans la table, sera déterminée M 5
4 LT ‘ n 0 tre < " “
la suite de ladite table ; toutefois, cette épaisseur dépasser 15 millimètres.
aisseurs de la tôle devront étre augmentées s'il s'agit ères formées, en partie ou en totalité, de faces ou bien de conduits intérieurs, cy lindriques ou autres, ùt l'eau ou la vapeur, et servant , soit de foyers, soit ulation de la Jlamme. Ces AT et conduits deplus, étre, suivant les cas, renforcés par des suffisantes. +
9. Après qu’il aura été constaté que les parois des es en tôle ou en cuivre laminé ont les épaisseurs s, et après que les chaudières, les tubes bouilleurs , les s de vapeur, les cylindres en fonte et les enveloppes de ces cylindres, auront été éprouvés, il y sera des timbres indiquant en nombre d'atmosphères de tension extérieure que la vapeur ne devra pas Ces timbres seront placés de manière à être touarens après la mise, en place des chaudières et
o. Les chaudières qur auront des faces planes seront de le, épreuve ; mais sous la condition que la force ou la tension de la vapeur ne devra pas s'élever, ntérieur de ces chaudières, à plus d'une atmosphère
1. L'épreuve sera recommencée sur l'établissement les machines ou chaudières doivent être employées, opriétaire la réclame; 2° s’il ÿ a eu, pendant le ou lors de la mise en place, des avaries notables; odifications ou réparations quelconques ont été l'épreuve opérée à la fabrique.
III. — DES APPAREILS DE SURETÉ LES CHAUDIÈRES À VAPEUR DOI- ÊTRE MUNIES. |
ÿ TN NS +: + OS CAR NU NET MSN ï RE Ke
À. | 164 4 chaudière deux soupapes de süreté, une vers ha e de la chaudière.
Le diamètre des orifices de ces soupapes sera | la surface de chauffe de la chaudière et la tension de dans son intérieur, conformément à la table n°2 a ER la présente ordonnance.
ft Art. 23. Chaque soupape sera chargée d’un poids
agissant soit directement , soit par l'intermédiaire d'u
Chaque poids recevra l'empreinte d'un poincon.
| cas où il serait Jait usage de leviers, ils devront ëtt Ÿ ment poinconnés. la quotité des poids et la longueur a Î seront fixees par l'arrêté d'autorisation mentionné à ‘A
700 Art. 24. La charge maximum de chaque soupapt reté sera déterminée en multipliant x k. 033 par le
d’atmosphères mesurant la pression effective, et parle . bre de centimètres carrés mesurant l’orifice de la sou
La largeur de la surface annulaire de recouvrement pas dépasser la trentième partie du diamètre de la circulaire exposée directement à la pression de la et cette largeur, dans aucun cas, ne devra excéa
s millimètres.
$S 2. Des manomètres.
Art. 25. Toute chaudière à vapeur sera munie à un -norètre à mercure , gradré en atmosphères et en fi décimales d'atmosphère , de manière à faire connaëtr diatement la tension de la vapeur dans la chaudière.
Le tuyau qui amènera la vapeur au monomètre ser directement sur la chaudière , et non sur le tuyau de » vapeur ou sur tout autre tuyau dans lequel la vapeur mouvement.
je Le manomètre sera placé en vue du chauffeur. de Art. 26. On 2 fera usage du manomètre à air libre, a-dire ouvert à sa per tie supérieure , toutes les
pression effective de la vapeur ne dépassera pas ve |
mosplhières.
iera toujours le manomètre à air libre, quelle it le pression effective de la vapeur, pour les chaudières jonnées à l’article 4*?.
#7. On tracera sur l'échelle de chaque manomètre, ière apparente, une ligne qui repondra au numero échelle que le mercure ne devra pas dépasser.
e l'alimentation et des indicateurs du eau de l’eau dans les chaudières.
28. Toute chaudière sera munie d’une pompe d'alion bien construite et en bon état d'entretien, ou de tout Mappareil alimentaire d'un effet certain.
29. Le niveau que l'eau doit avoir habituellement dans taudière sera indiqué à l'extérieur par une ligne tracée anière très apparente sur le corps de la chaudière ou ement du fourneau.
ligne sera d'un décimètre au moins au-dessus de la , plus élevée des carneaux, tubes ou conduits de la
30. Chaque chaudière sera pourvue d’un flotteur d'ac'est-a-dire qui aëtermine l'ouverture d'une issue par la vapeur s'échappe de la chaudière, avec un bruit pour avertir, toules les fois que le niveau de l'eau “chaudière vient à s'abaisser de cinq centimètres aude la ligne d'eau dont il'est fait mention à l'article 29.
. La chaudière sera en outre munie de l’un des trois suvans : 1° un flotteur ordinaire d’une mobilité d° un tube indicateur en verre, 30 des robinets uns convenablement placés à des niveaux différens. Ces ndicateurs seront, dans tous les cas, disposés de à étre en vue du chauffeur.
Des chaudières multiples
F à , - . Si plusieurs chaudières sont destinées à fonc-
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tionner ensemble, elles devront être disposée pouvoir, au besoin , être rendues indépendante autres.
En conséquence , chaque chaudière sera alim ment , et devra étre munie de tous Les appareils de. ‘4 cris par la présente ordonnance.
Secrion IV. — DE L'EMPLACEME DES CHAUDIÈRES A VAPEUR.
Art. 33. Les conditions à remplir pour l’emplacem chaudières à vapeur dépendent de la capacité de dières, y compris les tubes bouilleurs, et de la la vapeur. ii
A cet effet, les GARE sont réparties en que at gories.
On exprimera en mètres cubes la capacité dl la dière avec ses tubes bouilleurs , et en atmosphères de la vapeur, et on multiplier les deux nombres l'autre. :
Les chaudières seront dans la première catégor produit sera plus grand que 15;
Dans la deuxième , si ce même produit Mr cède pas 15;
Dans la troisième, s'il est supérieur à Bet si Feet bd:
Dans la quatrième categorie , s’il n'excède pas 3
Si plusieurs chaudières nl fonctionner , ensen un même emplacement , et s'il existe entre elles un nication quelconque, directe ou indirecte, on prend former le produit comme il vient d'étre pk la capacités de ces chaudières, y compris celle de bouilleurs. L
Art. 34. Les: hotes à vapeur comprises mière catégorie devront étre établies en dehors de d'habitation et de tout atelier.
Néanmoins; pour laisser la faculté d'employer, ge des chaudières, une chaleur qui autrement serait Die: préfet. pourra autoriser l'établissement des chaude la première catégorie dens l'intérieur d'un atelier fera pas partie d'une maison d'habitation. L'autorimsera portée à la connaissance de notre ministre des
» publics.
36. Toutes les fois qu'il y aura moins de 10 mèt. lance entre une chaudière de la première categorie et d'habitation ou la voie publique , il sera construit, eet solide maçonnerie, un mur de défense de x mètre | r. Les autres dimensions seront déterminées comme dit à l'article kr.
r de défense sera, dans tous les cas, distinct du de maçonnerie des fourneaux, et en sera séparé par ace libre de 5o centimètres de largeur au moins. Il ralement étre séparé des murs mitoyens avec les maipisines. |
chaudière est enfoncée dans le sol, et établie de maue sa partie supérieure soit à 1 mètre au moins en contresol, le mur de défense ne sera exigible que lorsqu'elle era à moins de 5 mètres des maisons habitées ou de la
Les chaudières à vapeur comprises dans la deu
tégorie pourront être placées dans l'intérieur d’un
toutefois cet atelier ne fait pas partie d'une maison
tion ou d'une fabrique à plusieurs étages.
Si les chaudières de cette catégorie sont & moins de distance , soit des maisons d'habitation, soit
publique, il sera construit de ce côté un mur de
qu'il est prescrit à l'article 36.
RONNIER. | 45 -
tenant à des tiers, si, après l'autorisation donnée préfet pour l'établissement de chaudières de premi de seconde catégorie, les propriétaires de ces terrai bâtir dans les distances énoncées aux articles 36. et : dessus ), ou si ces terrains viennent à être consacrés à publique, la construction de murs de défense tels qu prescrits ci-dessus pourra, sur la demande des propi desdits terrains, étre imposée au propriétaire de la'ch par arrêté du pr dat | sauf recours devant notre mini travaux publics.
Art. 41. L'autorisation donnée par le préfet a dières de la première et de la deuxième catégorie im l'emplacement de la chaudière et la distance à laquél chaudière devra être placée par rapport aux hab appartenant à des tiers et à la voie publique, et fix y a lieu, la direction de l’axe de la chaudière,
Cette autorisation déterminera la situation et les sions en longueur et en hauteur du mur de défe mètre , lorsqu'il sera nécessaire d'établir ce mur en des articles ci-dessus.
Dans la fixation de ces dimensions, on aura capacité de la chaudière , au degré de tension de la et à toutes les autres circonstances qui pourront rend blissement de la chaudière plus ou moins dange incommode.
Art. 42. Les chaudières de la troisième catégorie) aussi être placées dans l'intérieur d'un atelier qui ne partie d'une maison d'habitation, mais sans qu'il #
d'exiger le mur de défense.
Art. 43. Les chaudières de la quatrième catégo ront être placées dans l'intérieur d'un atelier quel lors même que cet ateher fera partie d'une maïs bitation. : al
Dans ce cas, les chaudières seront munies d'un mr à air libre, ainsi qu'il est dit à l'article 26. M
Art: 44. Les fourneaux des chaudières à vap prises dans la troisième et dans la quatrième catégon
jparés par un espace vide de 5o centimètres maisons d'habitation appartenant à des tiers.
0 oi les chaudières établies dans l'intérieur ou d’une maison d'habitation seront couvertes, et sur les flancs, d’une enveloppe destinée à les déperditions de chaleur, cette enveloppe sera conn matériaux légers; si elle esten briques , son épaisépassera pas 1 décimètre.
TITRE III
IONS RELATIVES A L'ÉTABLISSEMENT DES MACHINES À UR EMPLOYÉES DANS L'INTÉRIEUR DES MINES.
:46. Les machines à vapeur placées à demeure dans des mines seront pourvues des appareils de sûreté ar la présente ordonnance pour les machines fixes , avoir subi les mêmes épreuves. Elles ne pourront lies qu’en vertu d'autorisations du prefet délivrées port des ingénieurs des mines.
itorisations détermineront les conditions relatives cement, à la disposition et au service habituel des
TITRE IV
[ONS RELATIVES A L'EMPLOI DES MACHINES À VAPEUR ee LOCOMOBILES ET LOCOMOTIVES.
| Section r°, iS MACHINES LOCOMOBILES.
. Sont considérées comme locomobiles les machines * : 0 , é
» pouvant étre transportées facilement d'un lieu
re, n'exigent aucune construction pour fonctionner
tion. |
* Art. 48. Les cliaudières oi autres pièces ve ce seront soumises aux épreuves et aux conditions de crites aux sections IT et III du titre II de la présen nance , sauf les exceptions suivantes pour celles de ces dières qui sont consiruites suivant un système tubulaire |
Lesdites chaudières pourront étre éprouvées sous une sion double seulement de la pression effective. ñ
On pourra, quelle que soit la tension de la vape ces chaudières, remplacer le manomètre à air libre manomètre à air comprimé, ou même par un thermoman c'est-à-dire par un thermomètre gradué en atmosp parties décimales d'atmosphère: les indications de ces
mens devront étre facilement lisibles et placées en LL
chauffeur. à
On pourra se dispenser d'adapter auxdites chau un flotteur d'alarme , et il suffira qu’elles soient munie tube indicateur en verre convenablement placé.
Art. 49. Indépendamment des timbres relatifs aus tions de süreté, toute locomobile recevra une plaque le nom du propriétaire.
Art. Co. Aucune locomobile ne pourra fonctionner à: de 100 mètres de distance de tout bâtiment, sans une & sation spéciale donnée par le maire de la commun. cas de refus, la partie intéressée pourra se pourvoir r le préfet.
Art. r. Si l’emploi d'une machine locomobile. pré des daugers, soit parce qu ‘il n'aurait point été satisfai conditions de süreté ci-dessus prescrites, soit parce q machine n’aurait pas été entretenue en bon état de. se) le préfet, sur le rapport de l'ingénieur des mines, ou“ défaut , de l'ingénieur des ponts et chaussées, pourr. pendre ou même interdire l’usage de cette machine. |
Secrion Il. je DES MACHINES LOCOMOTIVES.
Art. 5a, Les machines à vapeur Liconetad sont ce
Lis PET + ET Pr Er. FE, : + ou
b De Ne a ET dj
rs, des marchandises ou des matériaux.
. Les dispositions de l’article 48 sont applicables idières et autres pièces de ces machines, sauf l’excepncée en l’article ci-après.
4. Les soupapes de sureté des machines locomotives étre chargées au moyen de ressorts disposés de ma aire connaitre, en kilogrammes CRETE fractions de kilogramme, la pression qu'ils exerceront sur
. Aucune machine locomotive ne pourra étre mise sans un permis ge furmierion délivré par le pr fet
“56. La demande du permis contiendra les indications ises sous les numéros 1 et 3 de l'article 5 de la présente e, et fera connaitre, de plus, lenom donné à la ocomotive et le service auquel elle sera destinée.
mn de la locomotive sera gravé sur une plaque fixée à la
. Le préfet, après avoir pris l’avis de l'ingénieur s, ou, à son défaut, de l'ingénieur des ponts et délivrera , s’il y a lieu, le permis de circulation. . Dans ce permis seront énoncés :
nom de la locomotive et le service auquel elle sera
ression maximum (en nombre d’atmosphères) de ns la chaudière , et les numéros des timbres dont et les cylindres auront été frappés;
imètre des soupapes de sûreté;
cité de la chaudière ;
diamètre des cylindres et la course des pistons ; nom du fabricant et l’année de la construction.
Ne.
}. Si = 4
sürelé ci-dessus prescrites, ou si elle n'est pas
gant par leur propre force, servent au transport
une machine locomotive ne satisfail pas aux.
entretenue en bon état de service , le préfet, sur de l'ingénieur des mines, ou, à son défaut, deling
des ponts et chaussées , pourra en suspendre ou inên interdire l’usage.
Art. 60. Les conditions auxquelles sera assujettie la lation des locomotives et des convois, en tout ce qui concerner la sûreté publique , seront déterminées para du préfet du département où sera situé le lieu du après avoir entendu les euirepreneurs , et.en ‘exam égar aux cahiers des charges des entreprises qu'aux dispos des règlemens d'administration publique concernant ill
mins de fer. F TITRE V. %
DE LA SURVEILLANCE ADMINISTRATIVE DES MACHIN CHAUDIÈRES À VAPEUR
Art. 6r. Les ingénieurs des mines, et, à leur @ les ingénieurs des ponts et chaussées, sont chargés, l'autorité des préfets, de la surveillance des machines el dières à vapeur. | à
Art. 62.Ces ingénieurs donnent leur avis sur les den en autorisation d'établir des machines où des chaudl vapeur, et sur les demandes de permis de cireulationtt nant les machines locomotives ; ils dirigeut les épreux chaudières et des autres pièces contenant Ja vapeur app! iquer les timbres constatant les résultats de ces é et poinçonner les poids et les leviers des soupapes des
Art. 63. Les mêmes ingénieurs s'assurent, au moil fois par an, et plus souvent lorsqu'ils en recoivent Ml du préfet, que toutes les conditions de sûreté presce te exactement observées. :
Ils visitent les machines et les chaudières à vapeur. constatent l’état, et ils provoquent la réparation et réforme des chaudières et des autres pièces que le lon ou une détérioration APHRRIERE leur ferait regarder dangereuses.
osent également de nouvelles épreuves , lorsqu'ils ndispensables , pour s'assurer que les chaudières et res pièces conservent une force de résistance suflisante, près un long usage, soit lorsqu'il y aura été fait des s ou réparations notables. ;
t 64. Les mesures indiquées en l’article précédent sont nées , s'il y a lieu, parle préfet, après avoir entendu iétaires , lesquels pourront, d’ailleurs , réclamer de épreuves lorsqu'ils les jugeront nécessaires. 65. Lorsque, par suile de demandes en autorisation jlir des machines ou des appareils à vapeur, Îles ingés des mines on les ingénieurs des ponts et chaussées it fait, par ordre du préfet , des actes de leur ministère, iture de ceux qui donnent droit aux allocations établies t. 89 du décret du 18 novembre 1810, et par l’art. 75 t da 5 fructidor an XII, ces allocations seront fixées ouvrées dans les formes déterminées par lesdits décrets.
: 66. Les autorités chargées de la police locale exerk une surveillance habituelle sur les établissemens pourle machines ou de chaudières à vapeur.
DISPOSITIONS GÉNÉRALES
. Si, à raison du mode particulier de construction taines machines ou chaudières à vapeur, l'application, hines“ou chaudières, d’une partie des mesures de prescrites par la présente ordonnance, 5e trouvait , le préfet , sur le rapport des ingénieurs, pourra auétablissement de ces machines et chaudières, en les ant à des conditions spéciales.
dù contraire, une chaudière ou machine paraît prédangers d'une nature particulière , et s’il est possisprévenir par des mesures que la présente ordonnance joint obligatoires , ie préfet, sur le rapport des ingéourra accorder l'autorisation demandée, sous Îles s qui seront reconnues nécessaires.
déterminé dans les actes d'autorisation, et auquel com
Dans l’un et l’autre cas, les autorisations donn préfet seront soumises à l'approbation de notre min travaux publics.
Art. 68. Lorsqu’ une chaudière à vapeur sera ns des eaux qui auraient la propriété d'attaquer d'une ma notable le métal de cette chaudière, la tension intérieuk la vapeur ne devra pas dépasser une atmosphère et demi la charge des soupapes sera réglée en conséquence . -Néanm l'usage des chaudières contenant la vapeur sous une We] plus élevée sera autorisé lorsque la propriété corrosivé eaux d'alimentation sera détruite, soit par une distill préalable, soit par l'addition de substances neutralisai ou par tout autre moyen reconnu efficace. ns
Il est accordé un délai d’un an, à dater de la présente/f nance, aux propriétaires des machines à vapeur alirue | par des eaux corrosives , pour se conformer aux pr escri du présent article. Si, dans ce délai, ils ne s’y sont point formés , l'usage de leurs appareils sera interdit par le Li
Art. 69. Les propriétaires et chefs d'établissemens, leront : :
1° À ce que les machines et chaudières à vapeur et ce qui en dépend soient entretenus constamment en bon de service ;
2° À ce qu'il y aittoujours, près des machines et dières, des manomètres de rechange, ainsi que des tubes | cateurs de rechange, lorsque ces tubes serent appareils employés pour indiquer le niveau d chaudières ;
3° À ce que lesdites machines et chaudières soient chat manœuvrées et surveillées suivant les règles de l'art.
civil, ils seront responsables des accidens et domm sultant de la négligence ou de l'incapacité de leurs
Art. 50. Il est défendu de faire fonctionner les i et les chaudières à vapeur à une pression superieure a
r. En cas de changemens ou de réparations notables aient faits aux chaudières ou aux autres pièces passi- D. le propriétaire devra en donner uvis au i ordonnera, s'il y a lieu, de nouvelles épreuves ,
est dit aux articles 63 et 54.
vre seront fournis par les propriétaires des machi-
chaudières.
73. Les propriétaires de machines ou de chaudières * autorisees seront tenus d' adapter auxdites machines 7 les appareils de sûreté qui pourraient étre dear la suite, et qui seraient prescrits par des règle- M nisration publique.
. En cas de contravention aux dispositions de la rdonnance, les permissionnaires pourront encourir ion de leurs machines ou chaudières , sans préjudice es , dommages etintéréts , qui seratent prononcés ni ns. Cette interdiction sera prononcée par arrêtés ts, sauf recours devant notre ministre des travaux Ce recours ne sera pas suspensif.
. En cas d'accident , l’autorité chargée de la police Mransportera sans délai sur les lieux, et le procèsde sa visite sera transmis au préfet , et, s’il y a lieu, deureur du roi.
ur des mines, ou, à son défaut, l’ingénieur des aussées , se rendra aussi sur les lieux immédiatejur visiter les appareils à vapeur, en constater l’état her la cause de l'accident. Il adressera sur le tout au préfet.
d explosion , les propriétaires d'appareils à vapeur breprésentans ne devront ni réparer les constructions, ou dénaturer les fragmens de la chaudière ou npue , avant la visite et la clôture du procès-verbal ur.
Les propriétaires d'é’ablissemens aujourd'hui
Dans lous les cas d'épreuves , les appareils et la
autorisés se conformeront, dans le délai d'un an & la publication de la présente ordonnance, aux prescri de la section 111 du titre IT, articles 22 à 32 inclusipe
Quant aux dispositions relatives à } ‘emplacement des dières énoncées dans la section IV du même titre, artid à 45, inclnsivement, les propriétaires des établisse existans qui auront accompli toutes les obligations pres . par les ordonnances des 29 octobre 1823, 7mai rt 828,2 2 “tembre 1829 et 25 mars 1830, sont provisoirement de s’y conformer ; néanmoins, quanä ces établissemens! une cause de danger, le préfet , sur le rapport de l’ingé des mines, ou, à son défaut, de li ingénieur des ponts et «| sées, el après avoir entendu le propriétaire de l’établisse pourra prescrire la mise à exécution de tout ou partie de sures portées en la présente ordonnance, dans un déla le terme sera fixé suivant l’exigence des cas.
Art. 97.11 sera publié, par notre ministre secrétaire au département des travaux publics, une nouvelle inst sur les mesures de précaution habituelles à observer l'emploi des machines et des chaudières à vapeur.
Cette instruction sera affichée à demeure dans l'a des ateliers.
Art. 98. L'établissement et la surveillance des machh appareils à vapeur qui dépendent des services spéeiai l'état sont régis par des dispositions particulières, sd conditions qui peuvent intéresser les tiers relativement sûrelé et à l'incommodité, et en se conformant aux pre tions du décret du 15 ociobre 1810. 4
Art. 79. Les attributions données aux préfets des dé] menus par la présente ordonnance seront exercées préfet de police dans toute l'étendue da département Seine, et, dans les communes de Saint-Cloud, Ma Sèvres , du département de Seine-et-Oise.
Art. 60. Les ordonnances royales des 29 oct. :840 1828, 23 septembre 1829, 25 mars 1530 et 22 juillet # concernant les machines et chaudières à vapeur, sont portées. &
lat au tete est chargé de l'exécution de la présente
ais ( 14 Tuileries, le 22 inaï ae Signé LOUIS-PHILIPPE, Par le Roi :
Le MbStre Secrétaire d'état au département
des travaux publics.
# Signe J.-B. Teste,
, 179 Fa PA TABLE N° 1.
des épaisseurs à donner aux chaudières à vapeur cylindriques en tôle ou en cuivre laminé*.
EXPRIMANT LES TENSIONS DE LA VAPEUR
LS 4 à) 6 7 8
} atmoOs. | atmos.| atmos.| atmos.| atmos.| atmos.| atmos.
millim
millim.
me _
ya! 5,88 7,52) 8,76) 10,20/141,64| 15,08
mm ee 7,32 ee _
Obtenir l'épaisseur que l’on doit donner aux chaudières , il faut amètre de la chaudière , exprimé en mètres et fractions décire, par la pression effective de la vapeur , exprimée en atmobar le nombre fixe 18 ; prendre la dixième partie du produit t y ajouter le nombre fixe 3. Le résultat exprimera en millii ctions décimales du millimètre l'épaisseur cherchée.
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INSTRUCTIO
DE L'ORDONNANCE ROYALE DU 2 MAI
relative aux
L'ordonnance royale du 22 mai 1843 eontient tout prescriptions réglementaires relatives à la fabrication vente et à l’usage des chaudières et des machines à qui sont placées ailleurs que sur des bateaux.
La présente instruction a pour objet de guider les naires chargés d'appliquer cette ordonnance et d’en s l'exécution, et aussi d'indiquer aux fabricans, aux taires d'appareils à vapeur et à toutes les personnes 1 sées, les moyens de satisfaire aux mesures prescrite: manière simple, sûre , et aussi économique que possible
S 1". Des épreuves des chaudières et pièces destinées à contenir de la va
Les chaudières à vapeur , leurs tubes bouilleurs , voirs de vapeur, les cylindres en fonte des machines et les enveloppes en fonte de ces cylindres, ne pe vendus et livrés sans avoir été soumis préalablemen
reuves doivent donc avoir lieu à la fabrique. Elles sont ur la demande du fabricant par l'ingénieur des mines épartement ,-Ou , à son défaut, par l'ingénieur des ponts aussées désigné à cet effet.
fabricant préviendra le préfet du département, et, pour le célérité, il pourra écrire en même temps à l'ingénieur nes ou des ponts et chaussées chargé de la Dre ei à vapeur. L'ingénieur, aussitôt qu’il aura été nu par le préfet on par le fabricant , prendra jour et pour que l'épreuve ait lieu dans le plus court délai pos- A cet effet, le fabricant fera par avance remplir d'eau ces à éprouver, vréparera les plaques de fermeture des , telles que les cylindres, enveloppes de cylindres, etc.,
» qu ‘elle est capable de produire la pression nécessaire, elles tuyaux de communication peuvent la supporter ; } il sera convenable que l épreuve ait été faite d'avance par br icant , afin que l'ingénieur trouve tout disposé pour pro- $ Ron ES à l'épreuve légale.
bioutes les pièces assujetties aux épreuves, sauf les ons indiquées ci-après , la pression d’épreuve prescrite iple de la pression effective de la vapeur.
les chaudières et tubes bouilleurs en fonte, la prespreuve est quintuple de la pression effective.
e, sous la condition que la pression effective de la ne dépasse pas une demi-atmosphère.
chaudières des machines locomobiles et locomotives ut construites suivant un système tubulaire peuvent fouvées sous une pression double de la pression effecv pression double sera appliquée seulement aux chautubulaires analogues à celles des machines locomotives » C ’est-à-dire qui seront traversees par un très grand le tubes d’un petit diamètre dans lesquels circuleront et la fumee.
éssion effective de la vapeur est celle qui tend à rombarois des chaudières. Elle est donc égale à la force ou à la tension totale de la vapeur diminuée de la
era la pompe de pression, s'assurera qu'elle fonctionne :
d’eau ou de vapeur des chaudières construites et
. mattage , ainsi que de l’obliquité du plan suivant leqt
Ja table, on lira immédiatement, dans la 5e colonne
pression qué Pair exerce extérieurement sur la Ç elle est limitée par la charge des soupapes’ de süreté“ Sert de mesure. ° L'article 18 de l’ordonnance détermine l'épaisseur métal que devront avoir les parties cylindriques rem
en cuivre laminé, en raison de leur diamètre et dela sion effective de la vapeur. LS
Ainsi, avant de faire subir à une chaudière la pressie preuve réclamée par le fabricant, l'isgénieur devras! que l’épaisseur du métal, pour chacune des parties @ ques dont elle se compose , est au moins égale à celle fixée par l’article 18, et, dans le cas où cette condit serait point remplie , 4/ ne devra essayer et timbrer (aka dière que pour une tension de la vapeur égale à celleq respondra à l'épaisseur de ses parois et à son diamè
On mesure l’épaisseur de la tôle sur le bord des feuille semblées à recouvrement. On aura soin de mesurer pl feuilles en divers points de la chaudière , en tenant c@ autant que possible , des effets du refoulemeut produit
coupées les feuilles de tôle. On peut aussi, quand 1l ya titude, inesurer l'épaisseur de la tôle sur les bords d lures des soupapes ou des orifices préparés pour rec tuyaux qui sont ou seront adaptés à la chaudière.
Il est facile d'appliquer, dans chaque cas partieuli | table n° r annexée à l’ordonnance, et la regle énoncé suite de cette table.
Soit par exemple une chaudière cylindrique à deu
chaudière et de chacun des bouilleurs sont compris ceux qui sont inscrits dans la première colonne à gaudl
table , dont le titre est 5 atmosphéres, les épaisse
dière et de chacun des bouilleurs pour que l'épreuve mé puisse être faite. LAS
seur du métal de la chaudière où d'un bouilleur ure à celle qui est inscrite dans la 5° colonne, sur la de horizontale que le nombre indiquant , dans la prediamètre de cette chaudière ou de ce bouilleur, on quel est le numéro le plus élevé du timbre qui puisse iqué à la chaudière, en procédant comme dans uivant.
diamètre d’une chaudière égal à 090 ; l'épaisseur devra être au moins égale à g millimètres 48 cenr que cette chaudière puisse être éprouvée et tim- 5 atmosphères. Si l’épai-seur réelle n’était que 8 es 50, la table indiquerait tout de suite que la press élevée de la vapeur doit ètre comprise entre celle sphères , pour laquelle le minimum de l'épaisseur pmillimètres 86, et celle de 5 atmosphères. Le chiffre it déterminé d’après la règle énoncée au bas de la
ant l'épaisseur de la chaudière en millimètres ;. jamètre intérieur de la chaudière exprimé en
du timbre ; la pression effective exprimée en atmoa égale à 2 — 1.
e établit entre les trois nombres e, d, #, la relation par l'équation :
exemple choisi , l'épaisseur e — 8,50 ; Mine.
9o ; il s’agit de déterminer la tension on le numéro a valeur de z fournie par l'équation (a) est :
RE ot
a LL
e—3=8,50—3—=5,50 \Le numéro 1
3 Ga tient donc en re 1,84—1,8 x 0,90 1, nombre fixe 5 de AK
e—5 _5,50 de la tôle, divx
18€ LAN rence par Le produi 3 mètre de la chaud
d'eeT + 4,59 nombre fixe 1,8,
une unité au quoti
à On trouve ainsi, dans l’exemple choisi, que le 4 timbre ne peut pas dépasser 4,39 ; et, comme les Procèdent que par quarts d’atmosphére , la chaud Vrait être essayée et timbrée que pour 4 atmosphère Calcul analogue devrait être fait, au besoin , pour ‘eurs , et le plus petit des deux résultats obtenus“ la pression intérieure de la vapeur où le numéro.
On détermine directement , par la règle énoncé de la table , ou , ce qui revient au même, par l'éq FÉES les épaisseurs à donner aux parties cylindriques remp F ou de vapeur des chaudières en tôle ou en cuivre le
les diamètres ne se trouveraient pas dans la premièré à gauche de la table. ‘à
L'épaisseur de la tôle ou du cuivre laminé ne doit“ : PTAEO Jamais dépasser 15 millimètres ; et, si une épaisseu était nécessaire, en raison du diuméts projeté di dière et de la tension de la vapeur, le fabricant d stituer à une chaudière unique plusieurs chaudière de diamètres plus petits. É
Se SD
L'AMbanance n'assigne pas. de règle pour lé
chaudières en fonte. La raison en est que cette ép
' ‘ généralement supérieure à eelle qui serall strictemt saute pour supporter sans’ altération la pr
Fe \ quintuple de la pression effective. None si sayer et de timbrer une chaudière en fonte, Ling [fe vra vérifier son épaisseur aussi exactement que pos | si cette épaisseur lui paraissait assez petite pour qi fût alléré par la pression ‘d’épreuve , il devrait en” préfet, en lui faisant connaître la forme, les din la chaudière et la tension pour laquelle lépreuve €
SU ee CR
i que l'origine et la qualité de la fonte ; le préfet des instructions au ministre des travaux publics.
stance de la fonte à la rupture immédiate, sous un Di. étaut à peu près le tiers de la résistance ture de la tôle ou du fer forgé, et la pression d’éeffective , on regardera comme suspecte toute chau- | forte de re cylindrique dont l'épaisseur ne serait de à cinq Jois l'épaisseur prescrite pour les chaudières ouren cuivre laminé (1). Au reste, on ne fabrique plus
ijourd’hui de chaudières en fonte ; elles sont plus chè-
les chaudières en tôle, à cause de la grande épaisseur
tobligé de donner aux parois. Elles donnent lieu à sommation plus grande de combustible , sont plus surompre par des chocs ou des variations brusques de ure , et offrent enfin moins desüreté contre les exploeur usage est interdit sur les bateaux à vapeur. Si ance du 22 mai 1848 ne les a pas prohibées, c’est iste encore quelques anciennes chaudières de cette qu il n’est pas à craindre que leur usage se répande ndustrie , et enfin, qu’une surveillance constante et endue a paru suffisante pour garantir la sûreté publiitre les chances d'explosion qui leur sont particulières.
lonnance n’assigne pas non plus de limite d'épaisseur parois planes des chaudières dans lesquelles la presfieure de la vapeur doit dépasser une atmosphère et où pour les conduits intérieurs de forme cylindrique ent à la circulation de la flamme , et qui sont pressés ibeur du dehors au dedans , ousur leur convexité. ne à prescrire que les épaisseurs de la tôle soient S, et que les conduits de forme cylindrique , ainsi
fois planes , soient renforcés par des armatures suf-
Méan de fonte soumis à l'extension rompt sous une charge de
es par millimètre carré de la section transversale. La réà la rupture par extension du fer en barre ou de la tôle est igrammes par millimètre carré. La fonte résiste beaucoup ferment qu'a $ rupture par extension.
prescrite étant le quintuple au lieu du triple de la
PR
Li)
boites à feu des chaudières des machines locomotix solidées par de très fortes armatures en fer. Le soi cier si les épaisseurs des parois et lesarmatures sont suf dans chaque cas est laissé à l’ingénieur : il devra: dor mencer par examiner la chaudière dans toutes ses par pe procéder à l'épreuve que s’il juge qu’elie présente dité suffisante. Dans le cas contraire, il en r'éférera
en lui adressant un rapport détaillé, accompagné d’un de la chaudière et des armatures ; le préfet demañ di jastructions au ministère des travaux publics.
Pour les cylindres , les enveloppes de cylindres, voirs de vapeur qui ne font pas partie de la chau en général, pour toutes les pièces qui recoivent sans ètre exposées à l’action du foyer, et qui ne d@ étre pourvues de soupapes de süreté , la soupape est appliquée sur la pompe de pression. Cette soupaped bien construite et satisfaire aux conditions presel l'article 24 de l'ordonnance pour les soupapes. den chaudières à vapeur : ainsi la largeur de la surface
de l’orifice qu’il ferme ne doit pas dépasser la trenti du diamètre de cet orifice, c’est-à-dire de la surface qui sera pressée par l’eau pendant l’épreuve. Si paie l'orifice recouvert par la soupape a un diamètre de
mètres , la largeur de la surface annulaire de recou de contact ne devra pas dépasser r millimètre; pou fice dont le diamètre sera de 2 centimètres , celte L devra pas dépasser 273 de millimètre.
Le levier par l'intermédiaire duquel la soupape e doit être ajusté et monté avec pr écision , ainsi que tour duquel il tourne. La partie mobile de la soupapi couvrir l’orifice de la tubulure, à la manière d’un dis et sans former bouchon, afin que l’eau puisse jaïll le pourtour de la soupape pour peu que celle-ci $ vée. ( Voir, pour plus de détail, l’article duS à la construction des soupapes de süreté. ) D'apn 15, on doit procéder aux épreuves des chaudière
Mhaudigre sera pourvue de deux soupapes , il con saler l’une d’elles ic l'épreuve , de manière à
LEE
rive quelquefois que les chaudières sont commandées fabricans de machines à à vapeur qui £e réservent d'y ux-mêmes les soupapes de sûreté prescrites par les Si un fabricant réclame l'épreuve d’une chaudière he. encore pourvue des soupapes de süreté dont elle pre , il'adaptera une soupape provisoire pour l'ée-
| désirable que les chaudières composées de pluarties distinctes, comme les chaudières à bouilleurs , rouvées toutes les parties étant assemblées ; mais il n’y d'exiger que l'épreuve soit toujours faite de cette la fabrique, parce que les chaudières qui doivent ées dans des établissemens éloignés sont générale-. ées en plusieurs parties , pour rendre leur transport , et ne sont montées et définitivement assemblées d'arrivée à destinalion.
icant pourra donc présenter à l'épreuve la chaudière séparées. Le corps de la chaudière sera alors éprouvé ant une soupape adaptée à la chaudière même. Pour urs, on se servira comme soupape d'épreuve de celle laptée à la ere de Lg ea L’ A pis
Bébérément sur icone de ses parties : et, dans le Meas, si la chaudière doit être démontée de nouveau, uve, pour être transportée.
la soupape d'épreuve ne sera pas placée directeà pièce à éprouver, l'ingénieur s’assurera que les mettent la pompe en communication avec ceite bres tructions. Il vérifiera , dans tous les cas, de est bien ajustée et satisfait aux conditions indià la largeur de la surface de recouvrement ; puis vids dont elle devrait être chargée directement libre à la plus grande pression effective de la Mmultipliera ce poids par le nombre qui exprime le
tr
rapport voulu par l'ordonnance, suivaut le cas, sion d'épreuve et la pression effective. Enfin il d quotité du poids dont le levier de la soupape doit : pour produire sur celle-ci la pression d'é épreuve, en compte du poids de la soupape et de la pression du lex même, ainsi que cela est expliqué"à à l’article re* du$u présente instruction. .
Le poids déterminé pour chaque cas étant suspendu, a de la soupape d'épreuve, on foulera l'eau avec célérit la pièce à éprouver, jusqu’à ce que la soupape se soul: preuve ne doit être regardée comme concluaute et com minée que lorsque l'eau jaillit en une nappe m:ncèm près continue sur le pourtour entier de l'or ‘ifice de le s car , si celle-ci était mal ajustée, 1l pourrait s’échap filets d’eau sur quelques points du contour, bien avan limite de la pression d’épreuve ait été atteinte. k Pendant la durée de l'épreuve, l'ingénieur exaïit soin si la pièce éprouvée n'a pas de fuites , etsis sont pas déformées par la pression. Quelques légers. mens entre les feuilles de tôle d’une chaudière, ou travers les pores du métal d’une chaudière ou d' un € ne sont point un motif suffisant pour regarder la pièce vée comme défectueuse. Ces suintemens, qui se! assez fréquemment avant même que Ja pression ;
être arrêtés par quelqnés coups de mar téau. Des ci le métal , par lesquelles aurait lieu une fuite un une déformation sensible qui ne disparaitrait pas a
nait une pièce défectueuse. C’est principalement aux tions de la pièce éprouvée que l’on doit faire attentiôi l'épreuve des chaudières qui sont à parois,planes, 0 ves extérieurement, ou qui ln tuyaux | ques pour la circulation de la flamme. x Quand la pièce aura convenablement supporté l'ingénieur fera frapper devant lui, d'un timbre, Rrate fixée par l'administration , une L'eq us 0
ce à la pièce éprouvée au moyen de vis en cuivre. e sera apposée sur les têtes des vis arrasant préalafleur de la plaque. Elle s’étendra en partie sur le ette plaque.
ssible qu’une chaudière qui aura bien résisté à la présente cependant, en raison de sa forme et du jonction de ses parties, des vices de construction rraient devenir des causes de danger. À cet égard, audière est surtout défectueuse :
Drsqu’ il n'est pas po: ssible de la nettoyer complètement M vaseux ou incrustans que les eaux, même répuus pures , abandonneront dans son intérieur en se
ue les communications existant entre les bouilleurs, de la chaudière qui seront exposées le plus directelaction du feu , et l espace occupé par la vapeur, sont ites où disposées de manière que. la vapeur formée dans w des bouilleurs ne puisse pas $ ‘en dégager facilement er dans le réservoir de vapeur ;
sque les joints des tubulures qui mettent en commus diverses parties de la chaudière re présentent pas ité suffisante , ou lorsque cette solidité peut étre dédentellement.
ar exemple , le mastic de fer dont on se sert quelour garnir les joints des tubulures de communication bouilleurs et la chaudière, quoiqu'il puisse résister d’épreuve, ne doit pas être regardé comme étantre les deux pièces réunies une jonction suffisampour résister indéfiniment à la pression de la vadastic a d’abord l'inconvénient d'attaquer le fer sur appliqué: c'est pourquoi on ne doit en faire usage s tubulures épaisses en fonte de fer, et non pour s en tôle. Il est, en outre , cassant , et son adhést fort énergique, peut être détruite accidentele déplacement de la chaudière ou par un choc. dispensable , quand on s'en sert, que les pièces ent, en outre , réunies par des armatures en fer ient fortes pour prévenir à elles seules la disjonction,
dans le cas même où l’adhérence due au mastic ser.
ment détruite.
Malgré les vices de construction que l'ingénieur remarquer , il fera timbrer les chaudières qui auraier à l'épreuve ; mais il aura soin de signaler ces vicess procès-verbal d’épreuve dont il va être parlé.
vos
Après avoir fait apposer l’empreinte du timbre, Vin dressera un procès-verbal dans lequel seront indiqués :
1° La date de l’épreuve ;
2° Le lieu où elle a été faite; ' # S< ne
3° Le nom et la résidence du fabricant des pièces é
4° La nature, la forme et les dimensions de ces p pour les chaudières, l'épaisseur du métal eu milli leur Ce RRTA totale en mètres cubes ;
gravé sur ie sl tioliréss ;
6° Le diamètre de l'orifice de la soupape d’épreu timètres, le rapport des longueurs des bras du levi charge ( en kilogrammés ) appliquée pour l'épreuve 5% 5° L'usage auquel l'appareil est destiné ;
8° Le nom et le domicile de celui qui a commandede éprouvées ; ï.
9° La destination dé finitive de ces pièces, c'est-à di tuation de l'établissement où seront placées les cha autres pièces éprouvees, et le nom du propriétaire d sement ;
l'épreuve a eu lieu sur la chaudière montée ou sur lé séparées.
Il contiendra les observations de l'ingénieur sur de forme , de construction, ou tous autres, qu il au marqués dans les chaudières ou autres pièces éprou
Le procès-verbal sera transmis sans délai au pré partement dans lequel l'épreuve aura été faite. Ps
cas où la destination de la chaudière ou des autres uvées serait pour un département autre que celui l'épreuve a eu lieu , le préfet transmettrait imméent à son collègue du département pour lequel les pièces inées une copie certifiée du procès-verbal d'épreuve.
es départemens où il existe des fabriques de chau- Let de machines , les procès-verbaux dont il est fait meni-dessus pourront être remplacés par un tableau à coonforme au modèle A joint à la présente instruction; des épreuves sera arrêté par l'ingénieur à la fin de chalois, et transmis sans délai au préfet du département.
préfet extraira dé ce tableau ce qui sera relatif aux destinées à d’autres départemens, et enverra les extraits Dr Jui aux préfets de ces départemens.
sera en outre tous les mois, au ministre des travaux une copie de l’état des épreuves qui auront été faites n département.
De l'instruction des demandes. — Des ulorisations d'appareils à vapeur.
ui sera dans l’intention d'employer une chaudière ou tout autre appareil à vapeur pour un usage queldressera au préfet une demande en autorisation qui nteuir toutes les indications mentionnées dans Parde l'ordonnance : un plan des localités et un dessin rique de la chaudière, avec échelle, devront y être
d’omission de quelques-unes des indications nécesl'insuffisance des plans , le préfet en préviendra iment le demandeur , et l’invitera à compléter sa pétirmément à l’article 5 de l'ordonnance.
& la demande régulière lui sera parvenue, le préfet ra au sous-préfet de l'arrondissement ; il l’invirocéder immédiatement, par le maire de la comnformations de commodo et incommodo , et à lui avec ladite demande, le procès-verbal d'enquête ,
l'avis du maire et le sien, dans les délais prescrits cles 7 et 8.
Aussitôt après les avoir reçues, le préfet renverra les pièces de l'affaire à l'ingénieur des mines, ou, à4 faut , à l'ingénieur des ponts et chaussées ; il y joindra certifiée des procès-verbaux des épreuves, si elles“ faites dans un autre département ; ; 1 invitera l’ingéniei transporter sur les lieux où l’appareil doit être étab lui adresser son avis sur la demande dans le plus cou possible.
Le PS L'i ingénieur vérifiera si les pièces de l'appareil onté mises aux épreuves prescrites par l'ordonnance , et son tues des timbres constatant que ces épreuves ont été il devra renouveler l'épreuve de la chaudière et des, pièces , dans les cas prévus par l’article 2r. Il sera rement utile d’éprouver de nouveau les cylindres, en de cylindres et autres pièces en fonte ou en tôle qui recevoir la vapeur formée dans les chaudières ; mais Of souvent renouveler l'épreuve des chaudières , notà lorsqu'elles auront été éprouvées à la fabrique par pat parées , ou que les parties, assemblées pour subir l'ép la fabrique , auront été de nouveau disjointes pour fat transport à l’établissement. Le démontage et ie remon la chaudière comportent en effet des modifications di de celles qui sont mentionnées à l’article 21. Si lesp la chaudière n’ont pas été séparées, mais si les joints ués des tubulures ont souffeï ‘tpendant le transport et on d'être réparés ou refaits , l'épreuve devra également étres
Pour les chaudières qui auront déja servi dans ul établissement , l'épreuve sera renouvelée : 1° quand la la première épreuve constatée par les timbres sera inc ou qu’elle remontera à plus de trois ans ; 2° quand les dières auront été démontées, réparées ‘ou modifié manière quelconque depuis la première épreuve. Li dans ce cas, vérifiera préalablement, avec beaucoup di l'épaisseur du métal, surtout vers les points des par ont été le plus exposés à l’action du feu ou à d’autre de détérioration ; il fera détacher les écailles d’oxydi procédera à l'épreuve qu'après s'être assuré, autant
de le faire par une visite minutieuse, que la chaususceptible d’un bon service.
aux chaudières neuves qui auront déjà été essayées et l'ingénieur examinera si elles n’ont pas des formes s qui rendraient difficile l'enlèvement des dépôts de leur ur, ou qui ne permettraient pas à la vapeur produite parties exposées à l’action du feu de se dégager faciour arriver dans la partie supérieure formant réserë vapeur. Dans son ANpOrE , 11 rendra compte au préfet iérations auxquelles il s’est livré; ‘ signalera les vices istruction qu'il aura constatés et indiquera les moyens corriger ; il fera connaître à laquelle des catégories jspar l’article 33 appartient la chaudière du deur, et quelle est l’étendue de la surface de chauffe es carrés ; il discutera les opposilions consignées dans verbal d’ enquête, tant sous le rapport de la süreté sinage que sous celui de l’incommodité que pourrait à fumée ; enfin il terminera son travail par un projet
“tendant à accorder ou à refuser l'autorisation de-
de la demande peut être motivé sur l’impossibilité e aux conditions de l'ordonnance, ou sur les dométablissement de l’appareil à vapeur causerait au se, malgré les obligations particulières qui pourraient sées au demandeur.
énieur conclut à ce que l’autorisation soit accordée, ile que le projet d’arrêté contienne, outre les is dont ilest fait mention à l’article 10, les prin- “dispositions de l'ordonnance rendues applicables Fticulier dont il s’agit, afin que le demandeur soit nt éclairé, par la teneur seule de Parrèté, sur les auxquelles il devra satisfaire.
e d'arrêté B, est annexé à la présente instruction.
Des appareils de sûreté dont les chaudières doivent être pourvues.
1° Des soupapes de sûreté.
lètres des orifices des soupapes de sûreté sont réglés , *
eh raison de la surfacé de chauffe de chaque chai numéro du ümbre par la table n° 2 annexée à l'o et à la règle énoncée à la suite de cette table.
Cette règle est exprimée par l'équation suivant | quelle 4 désigne le diamètre d’une soupape en cent la surface de chauffe de la chaudière, ÿ compris les des parois comprises dans les earheaux ou conduits flamme et de la fumée, exprimée en mètres carr méro du timbre exprimant en atruosphères la ten Vapeur.
d2,6\/ ET 10 AIS
L'expérience a fait voir qu’une seule soupape do avait un diamètre déterminé par la formule empiriqu dente suffisait pour débiter toute la vapeur qui po former dans la chaudière , à la tension de 7 atmosph l'influence du feu le plus aclf. Ainsi, quand une sera munie de deux soupapes ayant les dimensid crites et fonctionnant bien, on n’aura point ‘à cra la tension de la vapeur dépasse la limite assignée, être le cas où l’eau, par suite d’un défaut d’alime viendrait à atteindre des parois rouges.
Une soupape de sûreté bien construite et ajusté avec un grand degré de précision , et elle est très p&t _ tible de se déranger, Au contraire, une soupape mal se dérange souvent, laisse fuir là vapeur avant et se soulève: sous des pressions qui varieut entre « assez éloignées ; elle manque complètement de pré des vices na construction les plus graves des soupape consiste en ce que la surface annulaire de contact que mobile de la soupape et le dessus du collet ou@ lure fermée par ce disque a une étendue beaucoup ir comparativement à la surface circulaire exposée àn recte de la vapeur. On comprend qu’aiors les deux qui devraient se toucher ne s'appliquent pas exact n sur Pautre , ce qui apporte de l'incertitude dans la la surface réellement pressée par la vapeur. Les p
ent se loger entre les surfaces de contact , et le poli ont reçu abord s’altère d'autant plus facilement sont plus grandes, C’est pour éviter ces inconvéniens
aiticle 24 de l’ordonnance assigne des limites à la lar-
de la surface annulaire de recouvrement.
plus grandes largeurs que l’on pourra donner à ces surles suivantes.
sont es s s
TRES des orifices ou LARGEURS CORRESPONDANTES surfacés exposées direc- | que les surfaces de recouvrent à l’action de la vapeur. | ment ne devront pas dépasser.
millimètres. A > Millimètres.
25. 0,85 30 4,0 35 à 24 pe 240 1,3% 45 4,50 50 4,67 55 1,83 66 et au-dessus. 2.00
éduction de largeur des surfaces annulaires de recoutexigera que les disques mobiles et les leviers des souvient guidés et ajustés avec précision, La note C uve à la suite de cette instruction contient des dédus à ce sujet.
e soupape doit être chargée d’un poids unique agisdirectement, soit par l'intermédiaire d’un levier: té du poids et la longueur du levier doivent être manière à ce que, le poids étant placé à l’extrélevier, la soupape soit chargée de r ko33 par centiarré de surface de l’orifice et par atmosphère de presive. On déterminera la quotité du poids en procémne dans l'exemple suivant :
Ee.
Supposant qu’une soupape dont l’orifice a 5 ce diamètre doive être ehargée, pour une tension de de 4 atmosphères, ou une pression effective de 3 res, on calculera d’abord la pression totale qui. liea sur la soupape , ainsi qu’il suit :
On prendra le carré du diamètre de l’orifice de lass 5 x 5—25*
_ La surface de l’orifice est donc de 25 centimein laires.
LE
La pression d’une atmosphère, qui est de 1Ko3! centimètre carré, est de 1ko33 X 0,7854 — ok814 si centimètre circulaire.
La pression de 3 atmosphères sur la surface de la” est donc mesurée par le produit de 25 par 0,8: 1 et pa
La charge directe doit être de 60k75.
On pèsera la soupape : soit son poids égal à kon El
On déterminera ensuite la pression que le levier ext ki la soupape : pour cela, on soulèvera ce levier avec le d'une romaine ou d'un peson à ressort , en le saisissant pointe qui s'appuie sur la tige de Ja soupape. Si l’on que la pression exercée par le levier , et qui sera accus le peson ou romaine, soit de 3 kilogrammes, on aun
== 4 pour la partie de la charge due à la soupape .- vier, On retranchera cette somme de la charge totale précédemment.
GOLTS 456 ÛTS.
On aura 56k55 pour la partie de la charge dive le poids doit exercer.
On mesurera avec soin les distances respectives de Mis: ; 1° au point par lequel le levier s’appuie sur la la soupape; 2° à l'extrémité du levier où le poids se On prendra le rapport de la seconde distance à la pr on divisera la charge directe que le poids doit exen
le quotient exprimera la quotité du poids qui devra ndu à l’extrémité du levier. Ainsi, si, dans l’exemjoisi, le rapport des bras du levier est celui de 1oà7, ra pour la quotité du poids :
nombre exprimant en kilogrammes la quotité du poids éterminé sera, après vérification , gravé sur le poids, imbre dbpliqué à à côté de ce nombre. De même, la lontotale du levier en décimètres et fractions de décimètre ravée sur ce levier , et le timbre appliqué à côté de ce re. Les agens chargés de la surveillance des machines à r n'auront ensuite qu'à vérifier une longueur et la quoun poids qui seront connus par les inscriptions, pour er que les soupapes sont convenablement chargées.
—=Dk675.
soupapes des chaudières de machines locomotives sont es par des ressorts dont le mécanicien peut à volonté ter ou diminuer la tension ; une échelle divisée indique arges ou tensions correspondant aux diverses longueurs sort ; les manomètres ou thermomanomètres dont ces ères seront pourvues offriront aux ingénieurs un moyen e vérifier l'exactitude de la graduation.
k 2° Du manomèëtre.
xpérience a fait voir que les manomètres à air compri-
5 de ce genre adaptés aux chaudières de machines à ine donnent pins, au nu de fort peu de temps, des.
e manomètres à air libre pour toutes les chaudières. à cinq atmosphères et au-dessous. La prescription généralisée, parce qu'on à craint qu’en raison de eur, les manomètres à air libre susceptibles d’accuser ons supérieures à cinq atmosphères ne pussent pas re placés dans le local des chaudières. Lorsqu'il n’y une difficulté de ce côté, l'ingénieur devra toujours #Vusage du manomètre à air libre, quelle que soit:
sur le rapport de li ingénieur, en vertu de la fa | laisse l’article 67 de l'ordonnance , quard il le jug sûreté publique.
On trouvera dans la note D la description d'un man tre à air libre, à cuvette et à tube de verre, que mission céntrale des machines à vapeur a fait ex cet appareil a l’avantage d'être d’une construction d’une vérification facile , de fournir des indications él parait peu susceptible de se déranger.
L'ordonnance permet de remplacer, pour les chaud machines locomobiles et locomotives, le manometre par un manomètre fermé où un thermomanomètre
ve La cause principale qui met hors de service, en
de temps , les manomètres fermés, consiste en ce qt
gène de l’air confiné dans la partie supérieure du
“äbsorbé par le mercure. Il en résulte d’abord quelà
tion de l’instrument est faussée , et ensuite que les’
de mercure oxÿdé s’attachènt à la paroi da tube he qu’elles salissent au point qu'on n’aperçoit plus
de là colonne mercurielle.
H est facile de construire des inanomètres fermés
exempts de ces inconvéniens. Il suffit pour céla d'init
daus la chambre manométrique de l’air que l'on aura
de son oxygène en le faisant passer dans un tube en
travers de la tournure de cuivre métallique chauffée at
Tous les fabricans d’instrurnens de physique son
d'exécuter celte opération.
Il est inutile d'ajouter qu’on doit employer du pur, et éviter l’emploi des mastics gras. £
Le thermomanomètre est un thermomètre construit de manière à accuser des températures qui w qu’à 200 degrés centigrades environ , et dont la tige en atmosphères et fractions décimales d’atmosphère! les relations connues entre les tensions de la vape son maximum de densité et les températures co! dantes. ( Voir la table annexée à la note D). La”
om a nomètre ne doit pas être plongée dans la vapeur de hdiére, altendu que Ja pression fausserait les indicaométriques. Elle est enfermée dans un tube de ermé par le bas et rentrant dans la chaudière, aux de Vaquelle il est fixé par une bride , au moyen de vis rous ; on remplit l’espace restant entre la boule et les du tube métallique avec la limaille de cuivre , ou tout corps bon conducteur du calorique.
ingénieurs pourront vérifier la graduation des mano- $ à air comprimé et des thermomanomètres, par compa- , soit avec des thermomètres étalons dont la graduation été vérifiée, soit avec des manomètres à air libre adapés chaudières ordinaires, soit enfin avec une soupape ïien ajustée et chargée par l'intermédiaire d’un levier qui sur un couteau. (Voir la note C.)
jourrait encore , pour les thermomanomètres , vérifier divisions de l’échelle correspondant à des températures telles que celles des points d'ébullition , à l’air libre, pure et de l'essence de iérébenthine pure et rectifiée ; ence bout à 157 degrés du thermomètre centigrade. vérifications » on fera bouillir le liquide dans un $ ou autre vase à long col, qui ne sera rempli qu’en n tiendra le thermomanomètr e plongé dans la vapeur era la partie supérieure et le col du vase, la houle “dehors du liquide en ébullition, et à une petite dis- ‘sa surface.
indicateurs du niveau de l’eau et du flotteur d’alarme.
Pstruction et la disposition des tubes indicateurs en des robinets indicateurs et des flotteurs ordinaires , généralement connues pour qu’il soit inutile de les Il suffira de dire que les tubuiures qui portent les teurs en verre doivent être munies de robinets ent de nettoyer ces tubes, et de prévenir l'écoula vapeur et de l’eau, en cas de rupture accidendbe. . Une chaudière devra être pourvue de l’un des
En D TE
appareils énumérés ci-dessus, et, en outre, d'alarme destiné à avertir, par un bruit aigu , un ha qui aurait négligé d'entretenir la chaudière convenab remplie d’eau. Éd
On a construit des flotteurs d'alarme de formes tré ses. Tous consistent en un flotteur qui fait ouvrir, au où la surface de l’eau s’abaisse dans la chaudière niveau des carneaux, un petit orifice par lequella jaillit sur les bords d’un timbre ou d’une lame méta vibrante , dont le brait très aigu ne peut manquer entendu par le chauffeur et les ouvriers occupés di voisinage. ù
Les ingénieurs peuvent admettre tout instrume genre dont l'effet sera certain. La note E renferm exemple la description d’un flotteur à sifflet exéet les soins de la commission centrale des machines et qui peut être employé, quelle que soit la tensf vapeur.
Pour les chaudières dans lesquelles la pression effl la vapeur ne dépasserait pas une demi-atmosphère , rait se dispenser de l'emploi d’un flotteur et placer ment le sifflet d'alarme sur l’orifice supérieur d’ur vertical de 4 à 5 centimètres de diamètre intérie par le bas, qui traverserait le dome de !a cha s’enfoncerait jusqu’au niveau au-dessous duquel la de l'eau ne devrait pas descendre. Sa longueur se sante pour que le colonne d’eau élevée dans son int comptée à partir du plan d’eau, fit équilibre à 1 effective que la vapeur ne devrait pas dépasser.
4° Des appareils alimentaires.
Les chaudières de machines à vapeur sont habituelle alimentées par des pompes mues par la machine;
sont à jeu continu, les autres à jen intermittent. Lo
que le jeu est continu, l'alimentation ne peut ét qu'autant que la pompe est capable de fournir
d'eau plus grand que celui qui est dépensé en vape
203 ; ; 1 faut donc que l'étendue de la course du piston pe alimentaire soit variable , à la volonté du mécan que l'eau foulée par la pompe se divise en deux , dont l’une est admise dans la chaudière et l’autre rne à la bâche. La quantité d’eau admise dans la chau- Mise par des mécanismes mis en jeu au moyen de is, où par un robinet qui est à la disposition du chauficcsier moÿen, combiné avec de bons indicateurs féau de l’eau , est peut-être le meilleur de tous ; en tout
€st suffisant , pourvu que le chanffeur donne à la conde la chaudière Pattention convenable.
$que le jeu de la pompe alimentaire est intermittent, fleur ou mécanicien pent à volonté l'empêcher dé pner, soit en décrochant la tige du piston, soiten reéclapet d'aspiration , ou en fermant un robinet adapté d'aspiration. Il ne doit pas négliger de faire jouer la és le moment où le niveau de l’eau dans la chaudière ndu à la hauteur de la ligne d'eau tracée à l'extérieur, ment à l’art. 29. Il peut d’ailleurs profiter, pour ter, des instans où la tension de la vapeur accusée par mètre est un peu plus élevée qu’à l'ordinaire. Mentation continue est préférable sous le rapport de té; le tuyau de décharge d’une pompe à jeu continu e être disposé de manière à faire apercevoir les déns qui seraient survenus à celte pompe.
es machines locomotives, l'alimentation des chautoujours intermittente. Des robinets d’épreuve iux tuyaux alimentaires permettent aux mécaniciens siles pompes ne sont pas dérangées et foulent de les chaudières.
ü à d’autres usages , et qui ne sont pas jointes à des $, sont alimentées par des retours d'ean ou des appaopriés à la nature des opérations que l’on exécute la vapeur. L'ingénieur devra, dans chaque cas, la construction de ces appareils, en étudier le jeu bs'ils sont d’an effet certain. S'ils lui paraïssaient il indiquerait les améliorations qui devraient y être
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$ 4. De l'emplacement des chaudi
Les dangers et les dommages qui peuvent résulter rupture ou de l'explosion d’une chandière à vapeu d’antant plus graves que la masse d'eau échauffee ete} sion de la vapeur sont plus grandes. L'ordonnance a en quence réparti les chaudières en quatre catégories!) lesquelles les conditions d'emplacement prescrites sont rentes. d
Les grandes chaudières de la première catégoriedi être placées en dehors de toute maison d’habitaliom tout atelier, sauf l'exception mentionnée dans l'art maisons d'habitation, la voie publique, situées limites des distances prévues par l’art. 36, seront pi par des murs de défense; la toiture du local conte chaudière sera en matériaux légers et n’aura aucune |
cs
avec les toits des ateliers et autres bâtimens contigus
MM. les préfets doivent tenir la main à ce que les, tions d'isolement du local des chaudières de la première gorie de toute maison d'habitation et de tont atelier me point éludées. Ainsi l'isolement des ateliers ne serait” parent, si le local de la chaudière était contisu aux et n’en était séparé que par des murs mitoyens légers. murs solides, mais percés de larges ouvertures. Quai contiguité existera , le mur mitoyen devra être très et entièrement plein, sauf les ouvertures qui seraient pensables pour le passage des tuyaux de vapeur ou des de transmission de mouvement , dans le cas où les à vapeur seraient établies dans le même local. chaudières.
Les chaudières de la première catégorie pourr placées, par exceplion, dans l’intérieur des ateliers 35), quand on voudra employer à leur chauffage leur qui autrement serait perdue. Dans ce cas, lesé prescrites par l’article 36, à l'égard des tiers et de blique, seront tonjours exigibles , et l'autorisation portée à la connaissance du ministre des travaux pu
üdieres de la. deuxième catégorie pourront être s dans l'intérieur d’un atelier qui ne fera pas partie maison d'habitation ou d’une fabrique à plusieurs s. Les murs de défense seront exigés vis-à-vis des maid'habitation et de la voie publique situées dans les limites lance fixées par l’article 39.
chaudières de la troisième catégorie pourront aussi placées dans l’intérieur d’un atelier qui ne fera pas partie maison d'habitation. Les murs de défense vis-à-vis des ous d'habitation et de la voie publique ne seront point fin les chaudières de la quatrième catégorie ne seront $ à aucune autre coudition de local que celle d’être ées par un intervalle de 0®%0 des murs mitoyens avec ns d'habitation voisines (art. 44). Elles pourront rs être établies même dans un atelier qui ferait partie - , et sans murs de défense.
ibertétrès étendue laissée aux propriétaires de chauvapeur de la troisième et de la quatrième catégorie idispensable d’écarter de ces chaudières tous les objets atériaux d'un poids un peu considérable qui pourraient
à cette nécessité par l’art. 45.
litle 41 laisse à MM. les préfets la faculté de déterminer on et les dimensions en hauteur et en longueur des défense exigés par les articles 36, 39 et 40 pour les es de la première et de la deuxième catégorie, ainsi que nee de ces chaudières aux maisons d’habitation voisines voie publique, et même la direction de leur axe. Ces di- Br devront être traités avec soin dans le rapport de ur. IL examinera si la posiion des chaudières indiquée propriétaire est celle qui, eu égard äu local dont on disle’moins d’inconvéniens pour le voisinage. 1] déterhauteur et la longueur des murs de défense de mae que , en'cas d'explosion , les débris de la chaudière ne puissent alteindre les hakitations voisines ou les qui se trouveraient sur la voie publique. Enfin l’axe laudière devra être, autant que possible, disposé
les dommages résultant d’une explosion. Il est’
es
parallèlement aux murs des habitations ou à la voie
parce que, en cas d’explosion , c’est ordinaire
AMERUOR de l'axe de Ja chaudière que les q
situation de la chaudière et des murs de défense qu'i | sera au préfet d'exiger. Toutes les conditions définiti | prescrites par le préfet seront énoncées d’une manières lée daus l’arrêté d’antorisation.
$ 5. Des machines employées dans les 1 — Des machines locomobiles et tives. sÈ 3%
L'établissement des chaudières dans l’intérieur de ne devra être autorisé que sous des conditions particulières et appropriées à chaque localité, de ce que l’échappement de la fumée ainsi que l'aérag mine soient parfaitement assurés , et qu'iln’y ait auc d'incendie,
Les machines locomobiles et locomotives sont a: à des dispositions particulières qui sont assez détaillé titre IV de l'ordonnance pour que toute autre ‘explit soit superflue.
$ 6. Dispositions générales.
Les prescriptions de l’ordonnance sont applicables que toutes les chaudières à vapeur. Cependant il quelques-unes qui, en raison de l'usage ee élles sont destinées, ou même de leurs dimensions forme, peuvent être dispensées, sans inconvéni partie des mesures prescrites par l'ordonnance , soit pure: et simplement, soit en les assujettissant à des condil spéciales. de
: s beaucoup de buanderies des environs de Paris
lessivage du linge. Ces chaudières, qui ont une petite é, sont établies auprès et en contre-bas du cuvier qui e hnge. Un tuyau qui plonge dans leur intérieur et re à quelques centimètres du fond s'élève verticalement ssus des bords supérieurs du cuvier, se recourbe et se ne par un entonnoir renversé placé à l’aplomb de l’axe vier. On emplit d’abord la chaudière de lessive ; on fe : la lessive, pressée par la vapeur, s'élève dans le et vient se déverser sur le linge ; la chaudière est presomplètement vidée. La lessive traverse le linge, arrive un espace libre ménagé au-dessous d’un grillage ou dond, et retourne à la chaudière par un tuyau qui e-ci en communication avec le fond du cuvier, et dlerminé par un Mpet s'ouvrant du cuvier vers la. ere
t évident qu’il serait ivutile d’ adapter à des chaudiéres enre ni soupapes ordinaires ni manomètres, puisque n de la vapeur y est limitée par la hauteur du large "lequel se déverse la lessive. On ne peut non plus ni flotteur ordinaire ni flotteur d'alarme, puisont destinées à se vider presque tout-à-fait par inter- Mais il faut que la lessive puisse retourner facilement ier à la chaudière, et remplir celle-ci de nouveau. Il saire, pour cela, que ces chaudières soient pourvues ape atmosphérique qui s'ouvre de dehors en dedans nt où la chaudière s’est vidée, et qui ne se referme e la chaudiere est remplie de nouveau à peu près * ent. Le jeu d’une semblable soupape peut être un flotteur disposé d'une manière particulière.
ticle 67 laisse à MM. les préfets la faculté de dispenlé rapport des ingénieurs, certains appareils à vapeur ie des prescriptions générales, et de prescrire des iales dans des cas exceptionnels, comme celui que citer. Les arrêtés des préfets devront alors être ministre des travaux publics.
ruction rapide et incessante des chaudières alimeneaux qui contiennent des acides libres ou des
comme celles qui sont extraites d’un grand nom-
ln
exige que les propriétés corrosives des eaux ali
bre de puits de mines ou de carrières, donne dangers que l'art. 68 a pour but de prévenir. €
soient neutralisées par une distillation préalable , ou pe autre moyen reconnu efficace , toutes les fois que la p effective de la vapeur dans la chaudière dépassera u atmosphère. On pourra faire usage, dans ce cas,«
par des moyens chimiques que l’on fera connaître"à nieur. Celui-ci devra s’assurer qu’ils sont efficaces, compte au préfet, dans son rapport, des expériences aura faites à cet effet et de leur résultat.
L'article 75 exige que les propriétaires d'appareils & fassent connaître immédiatement à l'autorité locale,“ dire au maire de la commune , les accidens qui seraie nus. Le maire doit immédiatement se transporter sur dresser un procès-verbal succinet des circonstances de et le transmettre sans délai au préfet , qui ordonner lieu, à l'ingénieur des mines, ou, à son défaut, à 1M des ponts et chaussées , de se transporter sur les lie i
Si l'accident survenu est grave, S il à occasioné d sures, ou s’il y à eu explosion d’une chaudière ou au contenant la vapeur, le maire préviendra le propr l'appareil qu’il ne doit ni réparer les constructions, placer ou déuaturer les fragmens de la pièce rompt la visite de l'ingénieur, qui, dans ce cas, sera ordont gence par le préfet.
S 7. De la surveillance admünistra
Dans leurs visites, les ingénienrs devront d’ abort si les pPar eils we sureté des chaudières et les ; PO PR
usage ou certaiill (Gisronstances ir , tell défaut de soin, l’inhabileté du chauffeur, ëices eur regarder conne suspectes.
chaudières présentent des vices apparens, ils erf ont la réforme ou la réparation par un rapport aù Quaud l'inspection extérieure ne suffira pas pour éclaiénieur au sujet d’une chaudière suspecte, il demanhpropriétaire de faire renouveler l'épreuve, et, en cas fus de la part de celui-ci, il fera son rapport au préfet, idonnera l'épreuve s’il y a lieu (art. 64).
“épreuves des chaudières en fonte de fer devront étre es au moins une fois chaque année.
génieurs et les agens placés sous leurs ordres t à ce que l'instruction pratique, en date du 22 juillet it affichée dans le local des chaudières; ils s’assures chauffeurs la comprennent, et s’ils se sont rendus ÿ avec les précautions qui y sont recommandées.
érifieront si les chefs d'établissement ont à leur disles pièces de rechange exigées par l’art. 69, c’estes- tubes de rechange et une petite quantité de pour les manomètres à air libre et à tube en verre, s en verre pour les indicateurs du niveau de l’eau, s manoméètres fermes ou des thermomanomètres ; sera fait usage de ces derniers instrumens,
Le
s, le 23 juillet 1843.
- Le Ministre Secrétaire d'état des travaux publics,
J.-B. TESTE
us $ préfet du département d
$ jé
Pas va
nodèle s'applique au cas le plus ordinaire, celui où la deinaude 1 la fois une vu plusieurs chaudières et une ou plusieurs machines
Vu la demande du sieur tendant à obtenir l'autorisation de faire usage à
chaudière à vapeur et de -
machine à vapeur, dans sa fabrique de
sise à commune
Vu les plans annexés à la demande ; É
Vu l’ordonnance royale du 22 mai 1843 et lesi ministérielles des 22 et 23 juillet même année;
Vu le procès-verbal d'enquête de commodo.et in ouvert le LA 2 et clos le
Vu l'avis du maire de la commune d L'avis du sous-préfet de J’arrondissement-d L'avis de l'ingénieur
ARRÉTONS Ce qui suit :
Art. rer. — Le sieur lorisé, sous les conditions ci-après , à faire usage sise à commune d
1° D chaudière à vapeu me et d’une capacité d
mètres cubes ;
2° D machine à vapeu puissance est de chevas. pou lesquelles chaudière et machine ont été éprouvées brées pour une pression de atmosphè
Art. 2.— La (ou chaque) chaudière sera poñ appareils de sûreté suivans : ñ
1° Deux soupapes de süreté placées : une vers € trémité de la chaudière, Chacune des soupapes at un diamètre de millimètres , carre surrace de chauffe de mètres carrés et la chaudière ; elle sera chargée directement, médiaire d'un levier, d’un poids unique équi
kilogrammes de charge directe par centimetr
| r de la surface à nue de reconyrement ne pas millimètres.
s et le levier seront vérifiés et poinçonnés à la dili-
de l'ingénieur.
ienen décimètres, seront gravées sur ces pièces avant ation de l'empreinte du poinçon.
jen atmosphères et dixièmes d’atmosphère, et qui dla vapeur par un tuyau adapté à la chandière méme. gne tres apparente sera tracée sur l'échelle en face de n correspondante à atmosphères , ex ou le niveau du mercure ne devra pas dépasser;
Dun flotteur ordinaire d’une mobilité suffisante, ou re appareli propre à faire connaître à chaque in-
ÉDr'; | flotteur d’alarme, disposé de manière à faire un bruit aigu produit par l'échappement de Ja vans le cas où le niveau de l’eau viendrait à s’abaisser “chaudière à 5 centimètres au-dessous de la ligne cée sur le parement du fourneau, comme il sera
— Une ligne indiquant le niveau habituel de l’eau udière sera tracée sur le parement extérieur du Cette ligne sera d’un décimètre au moins au-dessus e la plus élevée des carneaux, tubes ou conduits me et de la fumée. | chaque ) chaudière sera alimentée par une pompe machine ou par tout autre appareil reconnu propre ce but par l'ingénieur.
& — L chaudière ser placée dans le né au plan fourni par le demandeur, dont une annexée à la minute du présent arrêté.
il ici les conditions relatives au local des chaulux murs de défense , qui dépendent de la catégorie appartiennent les chaudières, et de leur distance
quotité du poids en kilogrammes , et la longueur totale
: 4 manomètre à air libre placé en vue du chauffeur,
articles 33 à 45 de l'ordonnance, et au S LV de
Pemploi des chaudières à vapeur établies à demeu
aux lois, et l’autorisation pourra être , en outre, ou sussendue. |
äux habitations et à la voie publique, con
du 23 juillet 1843.) EUX Art. 5. — Le combustible dont on fera usage s
Art. 6.— Le periissionnaire sera tenu: 1° visiter ses appareils par l'ingénieur, les gardes-mines À autres agens chargés de la surveillance des GP POTRS à: toutes les fois qu'ils se présenteront ; |
2° De nous donner avis de toutes les modification parations qui seraient faites aux chaudières à à apeur les faire fonctionner de nouveau ;
3° En cas d’explosion ou d’accident, de nouse sur-le-champ, et de ne faire aucune réparation aux de ne déplacer ni dénaturer, avant la visite de W chargé de dresser le procès-verbal , aucun fragment d rompues, sauf ce qui serait indispensable pour blessés et prévenir de nouveaux accidens ; |
Dr
4° De fournir la main-d'œuvre et les appareils n aux nouvelles épreuves qui seraient ordonnées par 50!
5° De se conformer à toutes les autres disposition donnance du 22 mai 1843;
6° D'adapter aux chaudières et machines les ap sureté qui seraient prescrits ultérieurement par def d'administration publique.
Aït. 7.— L'instruction ministérielle du 22 ju sur les mesures de précaution habituelles à obs
affichée dans le local de la chaudière.
Art. 8.— En cas de contravention aux dispo présent arrêté , le sieur et nicien employé par lui seront poursuivis confo
Art. 9.— Expédition du présent arrêté sera 4 M. le maire de la commune : 48 jf Fi
nairie pendant un mois. Copie en sera déposée “es de la commune, ponr être communiquée à lie intéressée qui en fera la demande. Ampliation dressée à l'ingénieur
surveiller l’exécution.
Fait à le 18
LA CONSTRUCTION DES SOUPAPFS DE SURETÉ
ures 512, 313, 314 représentent le plan, la coupe aleet l'élévation d’une soupape de sûreté.
ue mobile À, et la tubulure B, sur laquelle il s’apnt.en bronze ; le prolongement de la tubulure C, iple à la chaudière ,.est en fonte ; le levier LI’ et S pièces sont en fer forgé; le disque A est ordiguidé, soit par une lanterne veuue à la fonte IS de ce disque ,-et qui pénètre dans la tubulure, ois on quatre ailettes dont les plans se croisent axe perpendiculaire an plan du disque, et dont touchent le contour cylindrique intérieur de la
ttes sont préférables à la lanterne, parce que celrue en partie le passage de la vapeur, et qu'elle s sujette à s'engager dans la tubulure. On invite, ence, les constructeurs à adopter de préférence les guidés par des ailettes, tels qu'ils sont reprélg. 313. L'intérieur de Ja tubulure B est alésé, et lice inférieur du disque tourné de manière à ce qu'il Wun jeu très petit entre les surfaces qui doivent glisser
l'autre ; la face inférieure du disque, qui est diau-dessus de l’orifice de la tubulure, forme une èrement concave relevée au-dessus du plan de la à recouvrement , fig. 313. L’extrémité supérieure bulure PB est évasée, eomme on le voit fig. 313
Jaquelle presse le levier LL”. Ce levier tourne autour
et la largeur des aïlettes est, au contraire, dit partie correspondante à l’évasement de la tubt qu’on le voit par la fig. 314, qui représente l'élé disque isolé, et deux sections horizontales de’ ce & la première est faite suivant le plan ab qui contient, face annulaire de contact, et l’autre suivant le. rieur cd. La face inférieure du disque est fouillée Par suite de cette construction, le disque ve peut chon dans la tubulure , et ouvre, dès qu'il se sou issue aussi libre que possible à la vapeur. La tige venne de fonte avec le disque de la sonpape , est toi lui, afin que son axe soit exactement perpendiculai du disque et passe par son centre ; elle se termine, supérieure , par uve surface coniqne à pointe émo
lon ou goupille F, dont l’axe doit être situé exactem le prolongement du plan tangent au sommet de la (ig que de la soupape reposant sur son siége. Au moment. ci commence à se soulever, les points du levier sur le puie la tige, décrivent des arcs de cercle verticaux pas glissement des surfaces en contact l’une sur l'a par conséquent, aucun frottement ne tend à incliner de la soupape d’un côté ou de l’autre, et à faire fr ailettes contre le contour de la tubulure. Le levie guidé dans une seconde fourchette K, pour pr mouvements dans le sens horizontal; il se termine. trémité libre par une saillie S, destinée à retenir le y est suspendu.
Il est permis de négliger le frottement de l'œil contre le boulon ou goupille F, lorsque la soup bien ajustée, et qu’elle est entretenue dans un venable de propreté. Tontefois on peut, pour pla cision, faire appuyer le levier sur le tranchant teau en acier. L’œil du levier est de forme triangulain lon bb, qui traverse les deux branches de la fourd le levier, est aciéré et aminci en forme de couteat partie sur laquelle s’appuie le levier; un goujon g, pètre dans une cavité correspondante ménagée branche de la fourchette, sert de repère pour pla
1 constructeurs remplacent la tige T, adhérente ue de la soupape, par une cavité cylindrique forée | : isseur de ce disque, suivant son axe, et ue la-
ja du levier LL’ : la pression ki np est smise au disque de la soupape par l'olive, et le tout système articulé. Cette disposition qui est certainene quand l’axe fixe autour duquel tourne le levier lacé, parait inutile lorsque cet axe est situé dans le
NOTE SUR LES MANOMETRES À AIR LIBRE
re 315 représente, à l'échelle de 1/20, un manor libre, à cuvette et à tube en verre, pouvant s pressions qui vont jusqu’à 6 atmosphères 1/2,
e 316 est une section de la cuvette et du tube par ertical passant par l'axe de la envette, à l’échelle
| | dec e 3 est une section, à la même échelle, du madel de la monture, par le plan horizental XY de la
lte a, 6, c, d, fig. 316, 317, est en fer forgé; elle d'un prisme fer à à ‘base carrée de 6 centimèel de 17 centimètres de hauteur. On a foré, ixe du prisme, la cavité cylindrique mn» de 4 cen: DRONNEER. - 19
chaudière , qui ne diffèrent en rien derceux dont on.
DEC
timètres de diamètre , et de ro centimètres ü profondeur, et au fond de celle-ci, toujours sui prisme, la cavité cylindrique d’un diamètre mo dans laquelle doit pénétrer l'extrémité du tube TT’. Celte cuvette est fermée à sa partie supérieure. plaque en fer carrée pp’, formant bouchon, et fix
», v, figure 340a pression de ces vis ferme hermétic au moyen d’un peu de mastic au minium interposé surfaces de contact de la plaque et des bords supérie cuvelte, L'ouverture cylindrique ménagée suivant l plaque pp’ est 1arandée en forme d’écrou, et rempli bouchon en fer et à vis gg’, suivant l'axe duquel on ua trou cylindrique d’nn diamètre nn peu supérie mètre exlérieur du tube en verre. Vers le bas, rétrécit de maaière à ne plus laisser que très peu dej lui et le contour extérieur du tube, afin que le mastie lequel on scellera le tube en verre dans la cavité cy percée à travers le bouchon gg’ soit retenu park rentrants de cette cavité.
Un trou S est percé à travers une de parois vert la cuvette, immédiatement au-dessous du bouchon gq'; à ce lrou est adapté, au moyen d’une bride deux vis u w’, un petit tuyau xx courbé dans un plats zoutal, qui met la cuvette en communication, par sa supérieure , avec un tube en fer creux 00’, de 15 tres de diamètre intérieur, fixé sur le côté du ma sapin sur lequel l'instrument est monté. Le tube en fem oo” se prolonge de quelques centimètres en dessous courbe xx’; là il est fermé par un bouchon, à vis et il a une hauteur verticale de 4 mètres ; il est fermi
autour duquel est la bride à laquelle vient s'adapte mité des tuyaux de communication avec l'intérieu
nairement usage.
Le tube TT’ est en eristal ; il doit avoir environ
xtérieur ; sa longueur dépend du maximum de la
que le manomètre doit mesurer.
ustrament doit être rempli de mercure et monté sur
€ imadrier de sapin auquel sont attachés la cuvette
emet le tube en fer creux oo’ est fixé par des crampons
re un mur vertical. Le tube en verre étant enlevé, on
d'abord dans la cuvette, par le trou percé daus le
à vis gg, la quantité de mercure convenable, la-
épend du diamètre intérieur du tube en cristal et
longueur; il faut que , lorsque le mercure s'élèvera dans
'jusqu'äu point qu’il ne devra pas dépasser, le niveau
ieure dans là cuvette recouvre d’un demi-céntimètre
moins les bords supérieurs de la cavité rétrécie m'n’.
NN’, la surface de niveau du mercure versé ainsi dans
tte. Après avoir introduit le mercure, on mettra en
e tube en cristal; pour cela, on l'enfoncera à travers
On qq, jusqu’à ce que son extrémité inférieure ar-
4 ou > millimètres du fond de la cavité °° ; on fixera e au madrier par quelques brides légères, placées de
en mètre, par exemple , en ayant soin d’interposer un coton entre le tube et le madrier, et de serrer les briez peu pour que le tube puisse glisser entre ces brides,
sens de sa longueur. On lutera ensuite le tube au boujg avec du maslic de fontainier, ou simplement de la acheter grossière, qu'il suffit de chauffer à une tem-
de 6o ou 70° pour la ramoilir et pour qu’elle coule intervalle annulaire compris entre le tube et la cavité bon. Pendant cette opération, où échauffe le boun Je serrant entre les branches d’une pince ou tenaille échal préalablement chauffée au ronge somhre , et on
l'introduction du mastic dans la cavité du bouchon en t au tube de petits mouvements dans Je sens paralon axe; on aura préalablement dépoli le tube à l'extélans la partie de sa hauteur qui doit être engagée dans
uchon. :
tbe en verre étant ainsi scellé, on attend que la cuvette ic soient refroidis; on ôte le bouchon à ws qui ube en fer O à son extrémité supérieure, et l’on
completement ce tube avec de l’eau qui, passant par
la cuvette au-dessus du mercure, puis on remet en ple bouchon de fermeture du tube OO”. La pression de: d'eau fait monter le mercure dans le tube de cristal une hauteur déterminée ; le point où arrive la su mercure pressé par la colonne d’eau est le point, de l'échelle du manomètre ; qui est marqué du chiffre atmosphère). A partir de ce point on divise le madp sa hauteur en parties égales, dont chacune représenteR d’atmosphère. L'intervalle de deux divisions devra être à 76 millimètres divisés par l'unité augmentée dura du carré du diamètre intérieur du tube en cristal au du diamètre de la cuvette. Si, par exemple, les diam du tube et de la cuvette sont dans le rapport de ‘à l'intervalle de äeux divisions devra être _—_. = 95#ill.à F , Uné corfection aussi faible peut être négligée sans 42 nient dans la pratique. Il faut que les longueurs du verre et du madrier divisé soient suffisantes pour inañomètre puisse mesurer des pressions supérieures @ atmosphère ou une atmosphère et demie à celle que peur ne devra pas dépasser dans la chaudière, Air chaudière doit fournir de la vapeur à 5 atmosphères. atmosphères en sus de la pression extérieure), lé mètre devra pouvoir mesurer jusqu’à 6 atmosphères à ce qui exigera que le tnbe en cristal et le madrier. —Jongueur de 5 X 0,76 — 3,80 au-dessus du point d _de la graduation. La longueur totale du madrier sera viron ;', plus grande que 3",80, à cause de l’élév point de départ de la graduation au-dessus de la surf mercure dans la cuvette, occasionée par le poids de Ionne d’eau contenue dans le tube O. |
L’échelle des pressions aura été tracée chez le fal de manomètres; le mercure aura été expédié à par sera bon d’y joindre un tube en cristal de rechange. Le priétaire de l'appareil à vapeur dévra tenir note du poid mercure; mais, comme l'instrument ne pourra pas lement être expédié à destination rempli de mereur vra être de nouveau monté sur place, avec les pré
venons d'indiquer; l'on pourra profiter de cette nce pour vérifier l'exactitude de l'échelle, ou plutôt point de départ (1 ). 11 faut qu’un semblable manoit installé de manière que les divisions de l’échelle les correspendra habituellement l'extrémité de la code mercure soient à peu près à la hauteur de l’œil du ffeur où mécanicien ; et que le haut du tube en fer creux viennent se rattacher les tuyaux de communication la chaudière , soit à un niveau plus élevé que le point ertion de ces tuyaux sur la chaudière. Lorsque cette dercondition, qui est généralement compatible avec la ière , sera satisfaite, le manomètre accusera la pression peur avec un grand degré de précision : car, pendant ‘chaudière sera en vapeur, le tube en fer creux OO
stamment rempli d’eau, dont la pression s’ajoutera dé la vapeur sur le mercure, tandis que les tuyaux de iiéation inclinés vers la chaudière ue contiendront la vapeur. La pression de la vapeur sur le mercure ansmise par une longue colonne d'eau verticale, la ine pourra Jamais s'échauffer et on n'aura point à e que le mnastic de fontainier ou la cire dont:on s’est r sceller le tube en cristal dans l'ouverture du boug vienne à se ramollir.
aperçoit d'autres causes de dérangement ou d’avarié anomètre que le bris du tube en cuistal, qu'il est illeurs de protéger, et l’obstruction du bas du tube r les impuretés ‘enues en suspension dans l’eau ou par la vapeur. La substitution d’un tube en cristal qui aurait êté rompu se fera sans difficulté , et n’occaqu'une très faible dépense. On videra d’abord le ? de l’eau qu'il contient , en dévissant le bouchon qui tube par le bas, afin que le mercure retombe en dans la cuvette. Puis on enlèvera le bout du tube
momètre peut être expédié monté , mais seulement vide de meril ast mis en place, à sa destination, on peut verser le merorifice supérieur du tube TT’, sur lequel on applique un petit en verre, et remplir ensuite le tube en fer OO d'eau , que l'on flement par l'orifice superieur de ce tube.
Ris ; $
dillot au prix de 2 fr. 5o cent. le mètre co
brisé qui sera engagé dans la cuvette; il suffira: pou ramollir le mastic en le chauffant , ce quise fera fa en serrant entre les mâchoires d’une pince ou tenaille au rouge sombre le bouchon gg’; s’il y a eu du perdu , il faudra ajouter dans la cuvette une quantitéà près égale à celle qui a eté perdue, et enfin on placeralet de rechange. Le nettoyage du tube en fer creux peut très simplement. Après avoir interceplé la communies avec la chaudière, on enlèvera les bouchons à vis quifert le tube O à ses deux extrémités, on videra ce tube ét remplira de nouveau avec de l'eau pure.
Pour éxiter les déperditions de mercure qui pot avoir lieu par l’orifice supérieur du tnbe, lors desm tions que la colonne éprouve par des augmentations bu de pressions, ou peut coiffer ce tube d’un simple bouch® bois non mastiqué et retenu sur le tube par une agrafe de fer fixée à la monture en bois. L'air extérieur passer entre le bouchon et le tube ; mais, en cas d'u lation de la colonne mercurielle , le bouchon prévi sortie du métal. Il pourra aussi être avantageux de fl Ja lampe le tube en verre, à son extrémité inférieur méuager un petit trou Jatéral tout près de cette ext pour le passage du mercure de la cuvette dans le tm l'on appuiera alors sur le fond de la cuvette. Enfi peut être commode de percer la cuvette d'un trou un bouchon à vis et aboutissant au fond de la cai par lequel on pourrait vider tout le mercure quand drait en vérifier le poids, ou le filtrer pour le nettoyer qu'il fût nécessaire de déplacer l'instrument.
Un manomètre à air libre, tel que celui qui est re dans les figures 315, 516, 317, pouvant accuser ja atmosphères, exigera tout au plus 1 kilogramme de dont la valeur actuelle est de 12 francs. On peut sé pi Ja cristailerie de Choisy-le-Roi des tubes en cristal 4,5 gueur, au prix de 5 francs l’un au plus. Les tubes en fer de 15 millimètres de diamètre, se vendent au dépôtde.
longueurs variables de 0,60 à 4 mètres. Il résulte ent de ces détails qué les manomètres à air libre,
e 5 à 6 atmosphéres, peuvent étre établis et des prix très modérés par les fabricants d'instru- & physique ; au besoin, ils pourraient élre confecs les ateliers de tous les constructeurs ou ajusteurs
HAUTEUR
de la colonne de " [mercure (à zéro de température ) qui mesure la for.
ce élastique de la vapeur.
TEMPERATURE | PRESSION correspondante {exercée par la va-Î} exprimée en de-|peur sur un cenlierés du thermo-|mèêtre carré de lalk mètre centigrade|chaudière ou de la à mercure, soupape de sûrete. l
7 Motres. Degres. Kilogrammes.
8132 166.5 27,951 D,170 169,374; lue 01,747 6,08 172,1: 0088889264 6,84 177.1 9.297 7.60 1816 10,550 8/36 186.05.) . 11,363 9.12 190,00! 12,396
DM die L07 15,429
d'alarme que la commission centrale des machines
euivre I, qui est terminé par un appareil semblable.
HAUTEUR de la colonne de mercure (a zero de température ) qui mesure la force élastique de la|.
FORCE élastique’de la vajipeur, en prénañt la pression de l’atmosphère pour
TEMPÉRATURE | _corespondante exe exprimée en de-|peur su r grés du thermo-|mèti mètre centigrade|chau
unite. vapeur. a mercure.
Atmosphères. Mètres.
NOTE SUR LE FLOTTEUR D'ALARME
La figure 318 représente la section verticale d'u
a fait exécuter. LM est la paroi supérieure de la sur laquelle on fixe, à l’aide de vis, le bout de.
des chaudières de machines locomotives. Une pierre Æ tout autre corps d’un poids spécifique supérieur à celt est suspendue à la tige verticale T, dont l’extrémi rieure ferme le pets fur o; la PAR FF” Le A
fixé à la chaudière. Le contre- poids P est mobile balancier B ; on le fixe par une vis de pression en tel qu’il puisse soutenir la pierre FF’, lorsque cellengée dans l’eau jusqu'aux 374 ou aux 576 de son verticale. La longueur de la tige T étant, d'ail-
ide la pierre soient au-dessous du plan d’eau normal chaudière, quand l'extrémité supérieure de la tige
petit canal o, si l'eau vient alors à baisser dans la
sort par la fente circulaire et très étroite man, qui la les bords du timbre ou petité cloche renversée CC.
ds de la pierre FF’, lorsqu'elle est émergée par suite ement du niveau de l'eau, doit l’emporter sur le ids P, et, en outre , surmonter la pression effective eur sur l'orifice 0. On donve , en conséquence, un diamètre à cet orifice, surtout lorsque la pression
de donuer à la pierre FF des dimensions trop ui pourraient être génantes. Il entre dans la condu flotteur d'alarme représenté planche IT, 3k, 82 ou cuivre à 3 fr. %o c. le kilogramme, 7 kilode fer pour le balancier , les boulons et le contre- 5o centimes le kilozramme, et une pierre de liais e 23 kilogrammes , d’une valeur de 6 francs.
ont , par ces détails, du prix auquel de semblables peuvent être établis et vendus.
e de manière à ce que les 374 ou les 576°° de l’é-
ère, le poids de la pierre FF’ devient Pépin , la.
sonnes qui sont au fait du prix des travaux d'ajus-
S— 2 rt
ÉTABLIES À DEMEURE
$ 1". Observations générales.
’ L'emploi des chaudières à vapeur exige une sil exacte de la part des propriétaires de ces appareils d eaulions copstantes et une attention soutenue de Ie 1 p ouvriers chauffeurs et mécaniciens.
Le propriétaire ne doit confier la conduite de ral qu'à des ouvriers d’une conduite régulière, sobres$ et expérimentés. Il est civilement responsable des et des dommages-intérêts auxquels ses ouv riers sers damnés en cas de contravention. :
Le chauffeur doit connaitre les précautions à pr la conduite du feu , les soins nécessaires à la consers au bon entretien de la chaudière, % circonstan vent amener des dangers d’explosion , l’usage de cha appareils de sûreté dont la chaudière est pourvu l’un de ces appareils vient à se déranger; le chaufl remettre en ordre, ou bicn prévenir le pr chaudière , pour qu’il le fasse immédiatemen réparer.
“Du foyer et de la conduite du feu.
doit être conduit d’une manière égale, afin d’éviugmentation de chaleur trop brusque, ou un reent trop rapide. Dans l’un et l’autre cas, les par-
italions inégaies qui pourraient occasioner des deéchiu des baies d’eau entre les feuilles de tôle assemblées
rivels.
nise en feu ne doit donc pas être poussée avec trop de 5, surtout lorsque le foyer a été tout à fait refroidi. lé feu est arrivé au degré d'activité convenable, on arger le combustible sur la grille à des intervalles réet par quantités à peu près égales. |
“chaudière , par suite d’une interruption momenta- Wavail ou de toute autre cause, doit cesser de fourla vapeur , le chauffeur fermera d’abord le registre de
de la vapeur augmente au point de faire lever les sde sûreté, il soulèvera un peu l’une d’elles, et la Jra dans celte position pour donner à la vapeur une jusqu’à ce que le mercure soit descendu dans le au-dessous du niveau auquel il se tient habitueilehauffeur qui, dans ces circonstances , calerait où gerait les soupapes pour les empêcher de s'ouvrir, lait la chaudière à une explosion, comme on en a eu
à fin de la journée, le chauffeur, voyant approcher où le jeu de Wachine doit être définitivement susliminuera d'avance les charges de combustible, de ntenir seulement la vapeur au degré de ir nécessaire , et à atteindre la fin de la journée avec tité de combustible sur la grille. Au moment
la chaudière exposées à l’action du feu éprouversient
la cheminée et les portes du PRE et ne quitt dière qu'après s'être assuré que la pression de la sée par le manomètre continue de diminuer. S'il hasard , au moment de la suspension du travai de Lbmhusiile sur la grille, le chauffeur devrait en la plus grande partie, avec les précautions indiqu tv cas d’une suspension accidentelle prolongée. à
Lors de la mise en feu , le chauffeur commencé vrir le registre de la cheminée , ouvrira ensuite Îles foyer , tisera, découvrira le feu, et chargera du co frais sur la grille.
S 8. De la chaudière.
On doit éviter avec le plus grand soin :
De pousser la combustion avec une activité extr
D'’alimenter avec des eaux contenant des substa bles d'attaquer le métal dela chaudière ;
De laisser s’accumuler des dépôts terreux, ous des dépôts incrustants ou fartres adhérents aux p chaudière.
Les constructeurs donnent à la grille et à la chauffe d’une chaudière des dimensions en rappot quantité d’eau qui doit être réduite en vapeur pi Quand l'appareil est une fois monté, on cherche à augmenter la production de vapeur en poussant tion avec une extrême activité. Les résultats de cettes sont toujours une consommation de combustible e portion avec la quantité d’eau vaporisée et l'e des parois de la chaudière exposées dire ctement à feu.
Cette usure se manifeste par les écailles d’oxy rouille qui se détachent à la surface externe d finalement par des gonflements de la tôle. © la chaudière a eu ur coup de feu. La solidit ainsi détériorée est de beaucoup diminuée ; : elk
nt réparée sans retard, ou du moins visitée avec de soin, pour qu’on puisse reconnaître la gravité
salines susceptibles d'attaquer le métal des chauelles que les eaux extraites de certains puits de mines ‘carrières, est prohibée, à moins que les propriétés vives de ces eaux ne soient neutralisées par des MIRE nus efficaces par l'administration.
j eaux , mème les plus pures, déposent, en passant à de vapeur , des sédiments terreux qu'il ne faut jamais ccumuler dans les chaudières. Ces sédiments , surnd les eaux contiennent des sels calcaires , se prenjrdinairement en masses dures ou pierreuses, qui se
“qu'on ne peut les en détacher qu’à coups de ciseau et inteau ; ils s’attachent principalement aux parties infé-
des parois qui sont exposées directement à l’action de e ; ils rendent plus difficile et plus lente la transmisla chaleur du foyer à l’eau contenue dans la chaudière, onent un accroissement de dépense de AA à
s sont ainsi les mêmes que & ceux d’une combustion avec trop d'activité. On a reconnu par l'expérience
venait l’endurcissement des sédiments en masses en ajoutant à l’eau d'alimentation cerlaines ma- “inctoriales de nature végélale, telles que celle qui est ie par le bois de campêche. On versera donc une tein- € genre dans la bâche alimentaire , de manière à ce aux soient constamment colorées : si la température x est suffisamment élevée, il suffira de mettre dans n sac de toile rénfermant du bois de campèche répoudre fine, que l’on renouvellera quaud la/matière & sera épuisée; enfin on pourra aussi jeter daus la éde la poudre de bois de campèche. 6es précautions Seront pas de nettoyer la chaudière des sédiments l'elle contiendra , après un temps de service qui dé-
sur les parois des chaudières, et y adhèrent si forte-
pendra du degré de pureté des eaux, et que l'exp terminera.
Le chauffeur, en nettoyant la chaudière , aura & _ Îaisser aucun corps solide , tel que outils, chiffons , 4 _ etc.; l'expérience a montré que ces corps, en se fixe F un point des parois, pourraient y déterminer l’aceu des dépôts, et donner lieu ainsi à la destruction de la dière. Fe
Si un chauffeur s “apercevait que la chaudière, em F de sa forme, ne peut pas être nettoyée complètes er fond , il devrait en prévenir le propriétaire. à
Le tayau qui amène les eaux alimentaires ne doit} boucher près des points de la chaudière qui sont exposés rieurement à Paction directe du feu , surtout qnand lé dières ont nne grande épaisseur, +
FRERES
Lorsqu'on s'aperçoit d’une fite entre les bords d'ü teau de fermeture en fonte et les collets sur lesquels ile puyé , on ne doit point essayer d'y pourvoir pendant en serrant les écrous : on courrait le risque d’occafit rupture du plateau, et, si elle arrivait, l’ouvrier sel re | par les éclats ou brûlé par l’eau et la vapeur. Ces s soi À fuites ne doivent être réparées que lorsque le travail al
pi
. Le chauffeur doit dénoucer au propriétaire les # déchirures ou avaries qu’il remarque, et, à plus forte le prévenir des avaries plus apparentes , telles que
de feu.
Le propriétaire doit vérifier très fr équemment V'ét chaudière , faire faire sans délai les réparations néces doit , de plus, donner avis de ces réparations au pré que la chaudière soit de nouveau visitée par l’ingénieu du service des appareils à vapeur , et soumise , après rations, à la pression d’epreuve prescrite par les ré
S 4. Des soupapes de cs
toute chaudière à vapeur.
Ea
que soupape de süreté doit être chargée par un poids qui agit ordinairement par l’intermédiaire d’un levier. oïds et les longueurs des bras des leviers sont fixés par té d'autorisation.
chauffeur qui se permettrait de surcharger une soupape jé augmentation , soit du poids, soit de la longueur du du levier , ou de la caler pour en arrêter le jeu , mettrait audière en danger d’explosion.
rsque les soupapes ne sont pas bien ajustées, il arrive Il que, après s'être soulevées , elles ne se referment pmplètement et laissent perdre de la vapeur sous une ion inférieure à celle qui correspond à leur charge. Il ,-le plus ordinairement, d'appuyer avec la main sur la pe pour la fermer et faire cesser toute fuite de vapeur. otipape continuait à perdre , ce serait une preuve qu'elle He pas bien sur son siège, et que, en conséquence, “besoin d'être nettoyée et rodée de nouveau. Dans au- 5, le chauffeur ne doit augmenter la charge des sou-
S 5. Du manomètre.
nomètre indique , à chaque instant , la tension exacte apeur dans la chaudière, et les variations de cette tennd elle n’est point constante. Cet instrument est le le guide du chauffeur dans la conduite du feu.
manomètres seront désormais ouverts à l'air libre, : les chaudières qui seraïent timbrées à plus de 5 atres. Les tubes qui contiennent la colonne de mercure erre ou en fer ; dans ce dernier cas , la hauteur de la de mercure dans l'instrument et la pression corresde la vapeur sont accusées par un index lié par un n flotteur qui suit la colonne de mercure. Le luyau tla vapeur au manomètre doit être adapté au corps dé la chaudière. Ce tuyau est habituellement muni d'un i permet d'ouvrir ou d’intercepter la communicale manomètre et la chaudière, mais qui doit être iment ouvert-quand la chaudière est en activité. On
le ferme quelquefois quand la chaudière n’est pa quoique cela soit inutile lorsque les manomètres. disposés. _ Le chauffeur doit se garder d'ouvrir brusquemen net , soit pendant que la chaudière est en pleine act lorsqu’elle est arrêtée depuis quelque temps. Dans] cas , l’ascension du mercure produite par la pression la vapeur pourrait projeter tout ou partie du mercu strument hors du tube ; dans le second cas, siun tait dans la chaudière, la pression subite de lai déterminer le passage du mercure dans te tüyau de nicaion et dans la chaudière mème.
coteur du niveau d'eau.
Îl est de la plus haute importance que le niveau soit maintenu dans la chaudière à une hauteur à constante et toujours supérieure aux conduits ou car la flamme et de la fumée.
Le chauffeur doit donc examiner très fréquemm pareils qui accusent le niveau de l’eau dans l’inté chaudière, et régler , d'après leurs indications , la d’eau alimentaire.
Les appareils indicateurs du niveau de l'eau sont teur , le tube indicateur en verre , ou des robinets in convenablement placés à des niveaux différents,
Le chauffeur vérifiera fréquemment la mobilit état du flotteur, quand la chaudière sera pourvu appareil. ie
Il tiendra les conduits du tube indicateur en w d’obstructions, et le tube lui-même bien net, quan fait usage de cet appareil. 11 devra prévenir le Prof faire réformer le tube en verre quand sa trans altérée.
le niveau au-dessous duquel led ne un pas descenla DRE
nentation est entretènue au moyen de’ pompes mues dachine à vapeur ou de pomjies à bras, ou de retour ou appareils alimentaires à jeu de vapeur. Quand l’aliation est faite par une pompe mue par la machine , elle tre continue ou intermittente : si elle est continue ( et it à à désirer qu’elle le fût toujours ) )}, la pompe n’en doit ins fournir plus d’eau qu’il n’en faut pour remplacer A ést dépensée en vapeur par coup de pision de la
e. Un embranchement adapté au tuyau alimentaire et d'un robinet de décharge sert à régler la quantité d’eau par la pompe qui doit entrer dans la chaudière , tandis urplus retourne à la bâche. Le chauffeur règle d’aildla main l'ouverture du robinet , de manière à ce que eau de l’eau accusé par les indicateurs demeure inva-
t effectuée, soit par une pompe qui n’est pas munie t de décharge , soit par une pompe mue à bras, soit tour d’eau ou autre appareil alimentaire à jeu de le chauffeur doit avoir soin de faire jouer l'appareil re avant que l'eau soit descendne jusqu’au niveau inla ligne fixe tracée extérieurement sur la monture indicateur ou près du flotteur.
ae cas, l'alimentation est régularisée par un particulier mû par un flotteur. Cela ne saurait Lie chauffeur de fixer son attention sur les indicaveau, par la raison que le mécanisme, queique ruit qu’il soit, peut se déranger et pourrait être nuisible qu Mntilé, si le chauffeur se croyait déchargé él'attention dont il ne doit jamais se départir.
re ingement qui serait survenu daus l’appareil alimen-
€ manifestera aux yeux d’un chauffeur attentif bien #
SIP UI
avant qu’il ait pu donner lieu à un accident. Ce ment reconnu , le chauffeur doit remettre l’appareï en arrétant , au besoin, le jeu de la machine. En agis trement , il mettrait la chaudière en danger.
Si, malgré toutes les précautions indiquées ci-dessn chauffeur , trompé par des appareils indicateurs quisse défectueux à son insu, venait à reconnaître que Le descendne accidentellement dans la chaudière au-déssq niveau supérieur des carneaux , il devrait fermer ler la cheminée, ouvrir les portes du foyer, afin de ral tivité de la combustion et de faire tomber la flam: garderait de soulever les soupapes de sûreté et ma les portes du foyer ouvertes jusqu’à ce que le jeu de alimentaire eût fait remonter l’eau dans la chaudière son niveau habitue!. 4
aigu, un chauffeur qui n'aurait pas donné l’attenlio® pable à la conduite de la chaudière, que l’eau est de jusque tout près du niveau des carneaux. Le chauffeu par le bruit da flotteur d’alarme,, doit, avant tout, les indicateurs du niveau de l’eau; si ces appareils. que l’eau n’est pas encore descendue dans la chant dessous du niveau supérieur des carneéaux, il doit. immédiatement à l'alimentation. Maïs si le flotteur& avait fonctionné tardivement et. que l’eau fût descen bas, le chauffeur devrait suivre les indications conte fin du paragraphe précédent. | Le flotteur d'alarme ne doit fonctionner que puisqu'il est destiné à avertir d’une circonstance arriver que par la négligence du chauffeur. Celui-ci d fier , chaque jour , s’il est en bon état , et si son jeux entravé par des corps solides qui boucheraïent | vapeur , ou par toute autre cause. A . Le propriétaire doit aussi vérifier fréquemmen même si cet appareil fonctionne bien. (Rp)
K 8. Du local de la LE ri
à i { hauffeur doit maintenir le local de la chaudière libre ombrants qui gèneraient le service et pourraient r les suites d’une explosion.
haudière , si elle est enveloppée sur le dôme, ne doit êtue que de matériaux légers, et, autant que possi-
es très légères.
ropriétaire et le chauffeur doivent veiller à ce que le
it tenu fermé pendant les heures où le travail est sus-
et à ce qu'il ne serve pas de passage et epcore moins ux ouvriers pendant les heures de travail, à mois
utorisation spéciale du préfet.
Paris, le 22 juillet 2843.
& Ministre Secrétaire d'État des Travaux publics,
J.-B. TESTE
Dans les premiers temps de l'emploi de la v _comine force motrice, soit commermode de chaüff: la läissait jamais s 'accumulér dans les parties supé chaudières, en quantité suffisante pour que la pression sât celle de l'atmosphère de un quart ou de un demi
résister qu’à un faible excédent de pression intérie vaient recevoir toute espèce. de forme sans un
De toutes les formes que l’on adopta alors pourMles dières à vapeur, une seule a réellement survécu ete l'époque; c'est la chaudière de Watt, le célèbre ïn de la machine à double effet etc., dite chaudière ent (fig. 318). te
Plus tard, quard l’usage rendant plus familier: avét peur, on voulut essayer de la haute pression, il fallut, nécessité , abandonner cette forme de chaudière , et la placer par une autre de forme invariable sous la “à la vapeur, jusqu’au moment de Ja rupture.
Trois formes se présentaient satisfaisant à cette cond savoir : î
La forme cylindrique à section circulaire:
La forme conique, idem.
La forme sphérique.
De ces trois formes, la forme cylindrique fut préféré conçoit pourquoi ; le cône peut être bon dans certains ticuliers, comme nous l’avons vu en parlant des € de Savonnier , mais ici il est tout-à-fait inutile. bien que plus résistante que le cylindre , est d’un
ins facile et d’une exécntion trés difficuitueuse, Né: elle trouve place dans bon nombre de chaudières cy comme fermeture des extrémités , SLEo ne ee .!
da difficultés à vaincre. » |
L Chaudière en tombeau.
ue l’on n’emploie plus aujourd’hui la chaudiere er n,iest bon, néanmoins, de savoir comment elle se
udière en tombeau (fig. 3:18), est un cylindre dont se détermine d’après certaines considérations relahauffage , et dont nous parlerons tout à l’heure. Ce est terminé de part et d’autre par des faces planes.
blage des feuilles composant la partie cylindrique ces planes se font par la méthode ordinaire que nous ite dans la première partie.
mblage des fonds avec la partie cylindrique se fait oyen dé cornières, soit en courbant à angle droit le es faces planes. |
ürniéres (fig. 3r9}), sont des bandes de fer ou de
miné, à angle droit, de manière à présenter deux faces r et d'épaisseur suffisantes pour supporter les rivures
assemblage avec les contours des feuilles de tôle.
urbage des feuilles à angle droit, est une opération icile quand il y a des coins ou des parties rondes ; aussi on recours que depuis quelques années seulement. Son avantage est de ne nécessiter qu'une rivure (fig. 320) mblage des deux feuilles au lieu de deux, comme u avec les cornières,
e part, la chaudière en tombeau offre peu de résispression, et est, par cela même, impropre à la vaà haute pression , d’autre part, elle présente le laye d’affecter les formes les plus convenables pour e et l'accumulation de la vapeur, Cela doit être en disque, quand on n’a pas égard à la pression, l’on n’a cette seule condition à remplir.
üis en contact avec l'air chaud sont concaves, de à permettre le plus grand rayonnement possible de ud extérieur sur l’intérieur. Les deux arêtes À et B de parois latérales avec le fond , se trouvant en con-
trebas de la partie qui est exposée au coup de feu, e la brique, reçoivent, sans inconvénient, les dépôts forme toujours l’eau , et évitent ainsi les brûlures d
La partie inférieure forme voûte sur le foyer et le inférieur , ce qui rend très facile la construction des fou pour ces pie Le
La flamme , après avoir circulé du foyer au bout del | dière ( fig. gai ), revient en avant par le carneau de C, et de là à la cheminée par le carneau de droite D
Nous avons vu des chaudières de ce genre où la cire de la fumée est encore plus longue. Ce sont les chaudi Watt, à tube intérieur. (fig. 322). Ÿù
La fumée se rend d’abord du foyer au tube sous la dière ; puis , traversant ce tube, elle revient en avant le tour de la chaudière, après quoi elle se rend dans uk duit qui la mène à la ent Cette disposition est bonne lorsque l’on a plusieurs chaudières réunies,
La figure 323 représente une moitié de la disposil groupe de quatre chaudières de ce genre employées. machine soufflante de l’usine du Creusot. ‘4
Depuis, cette disposition a été appliquée aux dis des machines de la manufacture des tabacs de Paris,
Un des principaux avantages des chaudières de Wat de laisser à la vapeur un grand espace pour s'accum rendre ainsi la pression à peu près invariable pendant } che de la machine. De plus, cette vapeur séjourna temps dans la chaudière avant de passer au cylindre , une parlie de l’eau qu’elle a entrainée avec elle pende bullition.
Malgré les précautions que l’on prend pour évi croissements de pression, comme il arrive’ encore quel que la pression s'élève soit graduellement , soit k ment par suite de la négligence du chauffeur à ferm gistre ou à régler l’alimentation, on prévient en: effets désastreux que ces accroissements de pression, en garnissant intérieurement les chaudières (fig. tirans en fer qui relient les faces opposées et leur
PRÉ
ertaine résistance, Cela est d'autant plus important , par malheur, une chaudière a été déformée en
| feuille endommagée.
res de 32% à 339 représentent tous les détails de on des pièces employées lant pour le chauffage que mentation des chaudières de St-Ouen , (fig. 318),
Tisart en fonte.
Porte de foyer. id.
Plaque de foyer. id.
Porte-griHe. id.
Barreau de grille. id.
Porte d’air froid. id, Régulateur de l'introduction de l'air froid, en fer.
Porte de carneaux en fonte.
Appareil d’alimentation par le flotteur de la chaudiere.
Flotteur du registre et son mouvement.
Ndrtéar en verre % niveau de l'eau.
Flotteur. Ù
Trou d'homme.
Manomètre à air hbre.
détail des assemblages des feuilles de tôle dans les angles.
9 Chaudières cylindriques.
audifires cylindriques sont tantôt sans bouilleurs, “un, à deux , à trois et même à quatre bouilleurs ; ces s, de l'invention de M. Farcot, mécamicien à Paris, vient que depuis quelque temps seulement. Le illeurs est non seulement d'augmenter la surface de s augmenter l'épaisseur où la longueur des chaujs encore de préserver du coup de feu la partie oüteuse du générateur.
: rè
1° Ts permettent de ne pas nr. an chaudière, pour obtenir une plus grande quantité dans le cas où l’on veut augmenter la surface de” longueur étant fixée d'avance. Cela est d’autant } tant que l'augmentation du diamètre a pour co la nécessité d'augmenter l’épaisseur de la tôle, si« se conformer à l'instruction ministérielle annexée mance royale, ce qui est à la fois coûteux et vicieux, par au-delà de un centimètre, la tôle cesse d’être bien comme nous avons déjà eu occasion de le dire.
20 Ils permettent de ne pas augmenter la longueut mètre étant fixé. Or cela est-ires important, car la quine présente que des avantages sous le point de vue nomie du combustible, est quelquefois un inconvé l'emplacement.
A ce sujet, M. Cavé, mécanicien à Paris, a fait menti des expériences qui tenéraient à établir, ce qu M. Péclet, professeur de physique , a dit depuis long que le chauifage se fait infiniment mieux avec une« très longue , et conduit direct de la fumée du foyer. minée ; qu'avec une chaudière à bouilieurs où la f | obligée de circuler dans-des carneaux.
Ces expériences , auxquelles nous n’avons pas ass vent avoirété concluantes, mais nous uous garderions conseiller d'application immédiate, attendu que quand! neau et une cheminée sont bier construits et en rapf la chaudière à chauffer, il existe un tirage suffisant, les carneaux, pour produire une combustion très acti est un fait positif et qu’on peut vérifier facilement,
3° Ils reçoivent le coup de feu , de sorte que si pa ou par maladresse du chauffeur , un bouilleur-vien: ou à recevoir un coup de etais (1), nya
: (1) On nomme coup de dilatation, la conséquence d'un refro trop brusque de Ja chaudière. Lorsqu un chauffeur veut cesser À jette le combustible à bas, et vide la chaudière en mé nettoyer , en laissant le registre ouvert, les parois des kouill la chaudière, dilatées par la température , ne rétraitent p parce qu ‘elles ne sont pas toutes exposées à un égal refroidiss il se produit des déchirures qui font pleurer les rivures qui 1d l'eau dans la chaudière. ïr WT
de <.
ièce dont la valeur est moitié, au plus , de celle de’ Fa e, bien qu’elle n'offre au feu qu’une surface de
2 à peu près équivalente. É à
uclion ministérielle donne les épaisseurs de tôle qui
tre suivies pour des différents diamètres des chau-
Lt bouilleurs.
se conforme généralement à l'ordonnance eu ce qui conles chaudières , mais, pour les bouilleurs, les épaisseurs jéaucoup plus fortes, et à peu près égales à celles des res. |
tient à plusieurs motifs, savoir :
Premier , c’est que les chaudières se vendant au poids, Mbouilleurs étant les pièces les plus difficiles à confecma cause de leurs petits diamètres , les chaudronniers iient aucun bénéfice à les vendre le même prix que les ières, s'ils ue leur donnaient que les épaisseurs striccessaires.
nd motif, c'est que les bouilleurs sont exposés aux feu , ce qui fait même qu’on augmente toujours leur s HF Ce . nie : L à l'endroit exposé à l’action directe de la flamme. Miroisième motif, c’est qu'ils sont plus exposés que la e aux coups de dilatation, vu leur. proximité plus e l’air froid.
pensous donc que, à part leurs intérêts personnels , ronniers ont raison de maintenir fortes les épaisseurs eurs.
Ste pour ces appareils une chose assez bizarre et qu’il de mentionner ici. C’est qu’on rencontre quelquefois bon bouilleur chez un petit que chez un grand chau- Cela tient à ce que, pour qu’un bouilleur soit bon, il soit fait en excellente tôle ; or, les chandronniers nt de bonne tôle que quand ils sont payés pour cela, s ne peuvent faire autrement. Les grands chaudronaut de bons appareïls pour courber les tôles, les applifee autant de succès aux tôles communes qu’aux tôles à qualité; ils ne s’amusent donc pas à mettre de la
UDRONNIER, 21
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- samment outillés pour le courbuck des feuilles | s0
‘bouti (fig. 341), et de l’autre par un trou d'homme,
. lons et écroux placés autour du creux intér ieur
bonne tôle dans leurs hôbilleurs) lorsque l” pas la payer. | Les petits chaudronniers, au contrairé, tétent
obligés d’avoir recours au procédé ordinaire , qui ne pour de petits diamètres, qu'avec de bonnes 5 di circonstance signalée plus haut. ‘4
Les chaudières cylindriques à bouilleurs se const tôle de cuivre ou en tôle de fer.
Bien que , au bout d’un certain nombre d'années," les chaudières en cuivre qui présentent le moins de
nes ; il n’y a guère que l’état qui commande quelq diéres en cuivre. | Les chaudières cylindriques à un , deux ou trois b (fig. 340), consistent en un cylindre A, appelé cot} chaudière , ét terminé soit par un fond plat emboulis par deux caloites sphériques ; la première disposition ployant pour les petites chaudières , la seconde étant, toutes les fois que la longueur dépasse deux mètres, ebl mètre soixante centimètres. 4
Quelquefois on construit les chaudières avec dé plats en fonte (fig. 341 ) : nous reviendrons plus loi système. ‘À
Les bouilleurs sont commie les chaudières cylint seulement ils se terminent d’une part par un fond.
fermé par uu bouchon autoclave.
La jonction de la chaudiere avec les bouilleurs : se fa trois manières principales, savoir :
La première consiste en une ou plusieurs plaques é embouties de manière à prendre la forme de la . Ces plaques ainsi disposées sont assemblées aux | au moyen de rivets posés à demeure.
L’ assemblage avec la chaudière se fait au moyen
cation. :
lte manière, on peut expédier séparément la chaules bouilleurs, et, en cas d’accident quand ils sont lés , les séparer facilement pour faire les réparations snables.
dis cette disposition n’admet pas le chauffage des bouil- “seuls par la flame du foyer, ou, du moins, le rend très
ss
©n veut que la chaudière ne soit chauffée que par con- “il faut pouvoir construire une voûte en briques entre ses bouilleurs. Alors la communicalion a lieu par des res appelées cuisses, et qui s'exécutent de deux manières,
Ou elles sont en tôle d'une seule pièce, et rivées de et d'autre au bouilleur et à la chaudière (fig. 344).
° Ou elles sont en tôle et fonte des deux pièces rivées the à l’une des parties à mettre en communication , (fig.
ce second cas , les bouilleurs et la chaudière peuvent être expédiés séparément , mais le joint n’est pas aussi que dans la première disposition.
ut remplir l’espace laissé entre les deux tubulures des par du mastic de fonte. Ces tubulures étant assemblées d’hironde , quand le mastic est sec, le joint est très Cela n'empêche pas, néanmoins, de munir l’assem d'armatures en fer (fig. 346) qui garantissent l’asseméde tonte séparation par suite de pression supérieure à la ince du joint.
Île que soit la forme des chaudières , elles sont toujours $, à la partie supérieure, d’un trou d'homme (fig. 340). par là que descendent les ouvriers pour les nettoyer es réparations. Ces trous d'homme sont comme les irs fermés par des bouchons autoclaves.
Ous avons dit plus haut qu’il existait des chaudières avec ts en fonte, qui présentaient l'avantage d'éviter la n des fonds emboutis et des caloites sphériques.
ème de chaudières a été importé d'Amérique, par don, ingénieur en chef de l'établissement du Creusot.
déntouds en mp aux calottes sphérique en télé ,€
un-riouveau système de chauffage , comme nous | pliquer.
M. Bourdon prend la chaudière de 8 chevaux , unité de chaudières. Il lui. donne 7" 00 de long de diamètre , sans bouilleurs (fig. 347, 348); puis l unes à côté des autres autant de chaudières qu'il y a chevaux dans la force de la machine à mouvoir.
Ces chaudières sont montées d’un côté sur un t fonte régnant sur toute la façade du fourneau, de sur le tube d'alimentation eu fonte aussi, de sorte n’ont aucune communication avec la maçonnerie.
Il n’y a qu’une grille pour toutes; cette grille largeur la longueur totale de la façade des fourneaux par les chaudières, et est chargée par des portes pla l’entre-deux des chaudières (fig. 347, 348).
Les chaudières commuuiquent toutes entr'elles, devant, par des coudes en fonte placés au niveau du“ tre horizontal, lequel indique le niveau de l’eau dans là dière ; elles sont donc à moitié pleines d’eau. Elles | con niquent en baut avec le tuyau de conduite de la va] cyliudre; ce tuyau porte une des soupapes de sûreté étant sur une tubulure, adaptée à l’autre extrémité fond de derrière est un trou d’homme et une commu avec le tuyau d'alimentation.
Comme on le voit, il n'y a aucun trou pratiqué parois cylindriques, toutes les communications se lon fonds.
Ajoutons que les fonds en fonte sont percés de trous symétriquement placés pour les communications, fait que la chaudière peut occuper quatre positionss ports, et présenter ainsi successivement la totalité de FEES au ds {
soin. de réparation, on enlève : les tuyaux : de commu
We ue
2 le TOR
les chaudières voisines, soit avec les tuyaux de va-
d'alimentation. Puis ensuite au moyen d'uue grue on relire la chaudière défectueuse et. on la remplace autre de rechange.
ÿ Bourdon a appliqué celie disposition à la machine du fanby de la force de 250 chevaux, et à celle de la forge, ce de 120 chevaux.
de même appliquée à toutes les maclunes de 8 et 16 employées soit pour l'extraction de la mine, soit dans
contester tout ce que peut avoir d’ingénieux ce mode ffage, nous dirons seulement que, à Paris, il ne prens, pour deux raisons, savoir :
Les chaudronuiers auraient à livrer une masse de fonte rablé pour remplacer les briques que l'on emploie re. Si les industriels consentaient à payer cette fonte fait fort bien , mais il n’en est pas ainsi généralement, qu'ils achètent les machines munies de leurs chauour un prix de... et s'inquiètent peu quon leur plus ou moins de fonte.
Py-a une surface de refroidissement considérable, Les tisards que par les chaudières que l'on peut , il recouvrir, mais que l'on ne peut recouvrir autant $ autres, sans quoi le système de rechange ne serait licable.
, deux ou trois bouilieurs le système des chaudières rs le même; on peut même en melire plus sans a disposition du foyer, mais on ne le fait pas géné . M. Farcot cependaut à imaginé un système de à quatre bouilleurs, (fig. 349, 350) qui mérite d’être
muniquant entr'eux par en haut et par en bas, e à conserver le même niveau et à donser issue à produite. LP
| Rrg FL
juatre bouilleurs sout super posés, et Colimuniquent
à deux à deux par leurs estrémités ; ils sont en outre é 4
ne
te
ment au fur et à mesure qu’elle se produit.
Chacun de ces bouilleurs est dans un chenal en lequel passe la fumée de la manière suivante :
Quand la fumée, partant du foyer, a traversé l'es pris sous la chaudière, elle entre dans le conduit quit le bouilleur supérieur; au bout de ce conduit ellesdk dans celui du bouilleur immédiatement inférieur, ete s uite jusqu’au dernier, au bout duquel elle trouve la chek
L'alimentation ayant lieu par le bouilleur inferi . chaudière de M. Farcot se trouve dans les conditioik males du chauffage, c'est-à-dire à courants contraire: refroidi en contact de l’eau froide et réciproquement: approuvons fort cette disposition qui, bien que non tionnée par l'expérience, n’offre pas les dangers de cell nous allons parler.
Depuis l'invention des chaudières tubulaires de 1 phenson ou de M. Séouin, comme on voudra, il au struit une quantité prodigieuse de chaudières de toutes:
basées sur le même principe. À
Ces chaudières sont tantôt. à foyer extérieur tantôt intérieur. d Les figures 351, 352, 353, 354, 355 repré série de ces chaudières, savoir :
Le principal defaut, à notre avis, de toutes cdi tions, c’est de ne pouvoir être réparées aussi facileme leurs devancières ; il en est parmi qui ne présentent} inconvéuient, mais alors le diamètre des tubes est trop et on a à craindre des explosions. à
Une précaution qu’il est très hnportant-de prendre, on construit des tubes pour circulation de fumée dans rieur d’une chaudière à vapeur, c’est de les faire passe une bague, ou de passer dans leur intérieur un ma lès rend parfaitement ronds, la moindre ovalité } s. céder et s’aplatir.
Voici un fait dont nous avons été témoin :
Un de nos plus habiles chaudronniers m'avait fait v ver Ï
issister à l'épreuve, à la presse hydraulique, d’une e cylindrique de 7"o0 de loug, à fonds plats, et par sept tubes de vingt centimètres de diamètre et
e millimètres d'épaisseur, devant fonctionner à trois almosphères.
amètre des tubes étant supérieur à six centimètres,
maximum des chaudières de locomotives, l'épreuve
jeu sous une pression triple; c’est-à-dire de trois fois demi, ou sept et demi atmosphères.
ioment où les soupapes allaient lever, un choc se fit
e, c'était un tube qui s’aplatissait horizontalement à
nviron d’une des extrémites ; tous les antres avaient
ous dit que cela tenait à ce que le tube n’avait pas mandriné intérieurement.
jours après nous revinmes pour faire l'épreuve; au où les soupapes allaient lever, un nouveau choc se fit »; c'était le même tube qui s’aplatissait verticalement hètres de l’extrémité opposée. On repassa de nouveau rin dans son intérieur, et à la troisième épreuve il
ait nous avons conclu deux choses, savoir :
s tubes ronds ne résistent bien que quand ils sont nent ronds, ce qu’on ne peut jamais garantir,
res de huit centimètres, il faut une grande épaisx tubes pour que l’on soit sûr qu’ils ne s’aplaturont
Stème de chaudières de M. BesLav.
, un mécanicien de Paris, M. Beslay, présenta à un nouveau système de chaudière, à tirage penuffe, et devant rendre les explosions si non im-
‘de säppareïls à vapeur, ont pu, jusqu 'ala promu ai :.donnance royale du 22 mai 1843, jouir, à haute p mêmes priviléges que les chaudières dites à basse *ce qui leur a procuré une vogue momentanée.
Le principe sur lequel elles reposaient, était, si vous trompons, le suivant : | Soit À (fig. 356, 357) une chaudière munie, à inférieure, de bouilleurs verticaux BB.
En C, extrémité de ces bouilleurs, supposons une fermée et n'ayant aucune communication avec eux aussi ; supposons en outre que, à là partie supérieu cette capacité est un tube, d’un petit diamètre, é la communication entre cette capacité et la chaud passant dans l’intérieur du bouilleur. (La figure ne repi pas ce tube ). 10)
- La longueur de ce tube est telle que sa partie $ débonche à 5 centimètres du niveau normal de l'eau chaudière. Le
Quand la chaudière est régulièrement remplie iube et la capacité C sont aussi pleins d’eau.
Supposons maintenant que, par une cause quelcont niveau baisse assez pour laisser affleurer l’extrém rieure du tube.
La combustion ayant lieu dans le foyer, il conti produire de la vapeur qui s'échappe lant de l’earrd leurs et de la chaudière que de ceile de la capacité @ cette capacité a cessé d’être en communication avec la chaudière, son niveau supérieur baisse très-vite tarde pas à se pie conp es
calotte inférieure est projetée viotemment sur le vapeur qui s'échappe de la chaudière et éteint ce L'explosion par abaissement du niveau de l’eau pas possible. |
Telle était, nous pensons, la disposition | chaudières de M, Beslay.
as is id Lac dre rite
Au ‘
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hui il n’en est plus ainsi : les figures 356, 357 ent en détail une chaudière de ce constructeur dont
de plus le. tube mentionné plus haut. Ce tube a été par d’autres servant à faciliter la descente de l’eau ouilleurs, et la sortie de la vapenr qui s'y forme, dchaudière. La capacité inférieure est maintenue en au moyen des tirans et jambes de forces IL assemblés
s avouons que, pour notre part, nous ne comprenons avantages que peut présenter la disposition actuelle; ue nous savons c’est que, depuis un an, deux accichaudière à vapeur ont eu lieu daus le département ine, et ces deux chaudières étaient de M. Beslay, et es conformément au dessin.
La, dans la disposition de M. Beslay quelque chose qui it et que nous avons proposé depuis lony-temps ; disposition verticale des bouilleurs qui permet le
dant la chaufle,
QUES MOTS SUR LES CHAUDIÈRES EN FONTE
handières en fonte ( fig. 358 , 359), se construisent
H parties reliées entr’elles par des boulons.
cipal défaut que l’on ait reproché à ces chaudières
asser trop facilement sous l'influence d’un échaufd’un refroidissement brusques. \
vous vu plus haut ce qui arrive aux chaudières en ces effets se manifestent, et nous avons dit que Hient ils ne se manifestaient qu'entre les mains de phabiles. Ce ne sereit donc pas, à notre avis, un: isant pour abandonner à tout jamais l’usage des s en fonte.
malheureusement que trop-vrai que; quelques soins ne , ilest des chaudières en fonte qui se fendent ;
uge avec la ete inférieure soudée, mais elle
mais cela tient principalement à la manière dont € coulées et surtout refroidies dans les moules. D %
Sans vouloir en rien ramener à l'emploi exe} chaudières qui, pendant un temps, étaient presque ] ment employées, nous dirons qu'il existe à Parisp établissements dont les machines sont alimentées® P chaudières à vapeur en fonte qui foncticnnent depui vingt ans.
Or il n’est pas une chaudière en tôle qui dure cé Il y aurait donc lieu à faire des essais de recuisage: dières en fonte avant de les employer, absolument. l’on fait pour les cristaux et les poteries. Nous 50 peu près convaincu que des chaudières faites aveclots soins que l’on apporte dans la fabrication des cristanxén fendraient pas, et apporteraient une notable écono industriels. ‘11
ARTICLE 2. — Chaudières pour si
Nous comprenons sous la dénomination de chaud bateaux, les chaudières employées à bord des bate peur pour machines, dans lesquelles la pression de ne s’élève pas à plus de deux atmosphères.
Pour les formes, ces chaudières rentrent dans la des chaudières de Wait, dont nous avons parlé pr ment, c’est-à-dire qu'elles peuvent affecter toute forme, pourvu que leur surface de chauffe soit un la surface totale étant un minimum.
La condition première à laquelle doivent satisfa pareils à vapeur employés pour la navigation, € aussi légers que possible. Or, de toutes les chaudiér qui , avec leur fourneau, pèsent le moins, sont les ch à foyers et circulation intérieurs. Les chaudières. pouvant affecter toute espèce de forme, sont, par cor à foyers et circulation intérieurs. qe
pour les générateurs.
en une, deux, trois, quatre etc. chaudières, ieurs, aceolées les unes aux autres, et affectant nent la forme intérieure des bateaux , de manière | ait le moins de place possible de perdue.
aud s'échappant des divers foyers sé répand dans Carneaux en tôle, dont la surface est rendue maxima série de contours qui alongent le chemin parcouru imée, et lui permettent de se refroidir suffisamment e se rendre à une cheminée commune à toutes les s. Comme les figures l’indiquent , l’eau = partout aisseur de un décimètre environ, excepté à la partie e du foyer où cette épaisseur est double, afin d'éviter tole de cette partie soit jamais chauffée à sec. Ces arneaux out de plus l’avantage de pouvoir être faci- Hbnettoyés , un homme ou un enfant y circulant libre-
se déposent à la partie inférieure d’où on les retire intermittence , par les orifices f, f’, quand les eaux pas très chargées, comme l’eau de a Seine, par exsoit continuellement au moyen de pompes, par les de. g’, quaud les eaux sont salées. Dans ce cas ce ne as les dépôts proprement diis qu’on enlève, mais seuledissolutions très saturées de sel marin qui, par leur périeure, se trouvent nécessairement à la partie infe- 8 la chaudiere.
æ mères, comme on les appelle, ne sont pas enrectement à la mer, au fur et à mesure queles pomlèvent ; elles passent auparavant dans un serpentin dans l’eau d’alimentation qu’elles maintiennent lempérature de cent degrés.
s rendre susceptibles de résister à une pression de pheres et plus, pour les cas extraordinaires ; Les , deux à deux, reliées par des boulous espacés de Ébulimètres les uns des autres, et empêchant ainsi L qui pourrait provenir d’un excédant de présse de ces boulons est assez délicate en ce sens qu'il les fuites qui, quoi qu’on fasse, se manifestent ÿ en temps par suite des dilatations incgales des de tôle. .
examinant la disposition d’une chaudière comme nous venons de décrire, c’est qu’il faut qu’elles & menses, proportionnellement à d’autres, pour avoi face de Chauffe susceptible d’alimenter une ma alors vient cette observation, à savoir que le problem plus grande surface de chauffe, sous le plus pelit volume, pas résolu, et qu'on le résoudrait facilement eu ayant re re aux mêmes moyens que ceux qui ont été employés poi locomotives.
De là l'origine des chaudières tubulaires pour, bat chaudières que , par un arrêté récent , de -ministre des rine vient de prescrire à tous les nouveaux bâtiments marine royale. à
Ces chaudières, eu effet, satisfont bien plus complèt que les anciennes à toutes les conditions du chauffage vapeur en grande masse dans un petit espace, el sont, ment plus faciles à construire et à réparer. Ce qui les& éloignées pendant long-temps de la navigation, et a faits jourd'hni seulement on les apprécie, c’est que l’on € aux tubes des diamètres trop petits quine permettaïe} l'emploi de la houille, parce que cette dernière dégag suie qui les obstruait. Il fallait alors employer le coke,i augmentait par trop le prix de la vaporisation. Aujot on donne à ces tubes dix à douze centimètres de diam ils ne s’engorgent pas; on arrive ainsi à produire unes tité de vapeur double avec une chaudière dont le volum le même que dans l'ancien système. f
De plus, la pression peut être poussée plus loin qu’e ’av chaudières à parois planes. %
Certains constructeurs ayant voulu appliquer leurs | mes de machines à la navigation, et ces systèmes ne co tant pas la condensation , il leur a fallu avoir recour chaudières cylinäriques à bouilieurs. Depuis, plusieurs à les oùt bien à tort imité, quoique certainement lan en combustible soit plus considérable à haute qu'à bassé sien, dans le cas de navigation. La fig. 363 indique position que l’on adopte alors pour les générateurs él
js, Il n'y a qu'une seule grille se. chargeant par pluortes ; il n’y a pas ou presque point de maçonnerie ; est enveloppé de tôle, et l'air peut circuler litout autour. Les chaudières communiquent toutes es par en haut et par en bas, de manière que le niveau est le même partout.
haudières à faces planes et les chaudières cylindriques bouilleurs ne sont pas les seules que l’ on ait employées teau. Comme pour les machines fixes, on a eu reux formes les plus variées et parfois les plus bizarres bten:r un maximum de surface de chauffe, dans un mum d'espace.
igure 364 est une chaudière verticale analogue à celle de 354. La fumée monte d’abord, puis redescend par es dans une caisse inférieure où viennent se réunir les de toutes les chaudières, pour de là se rendre à la liée. Cela peut être bon pour certaines personnes ; pour st mauvais, non pas que ça chauffe mal, mais parce construction est difficile, et la réparation impossible. audière qni a des tubes, doit permettre un accès facile extrémités de ces tubes,
ure 365 représente la chaudière du Citis, bateau à ui a fait explosion à Châlons sur-Saône , et a tué onze es. C’était heureusement pendant les essais, et il n'y que vingt personnes à bord. Quand on examine de près me de chaudière, on remarque que, d'une part, la uée au-dessus du foyer peut se découvrir facilement, jen que le bateau plonge plus d’une extrémité que de \d’autre part la vapeur ne pouvant pas s'échapper très it du bouilleur, s’accumule à sa partie supérieure et se l’eau. Aussi peut-on dire, à l’occasion de cette
bonne chose , mais que l’examen des formes serait is infiniment plus efficace.
fort indécis sur la cause réelle de l'explosion du ux points de la chaudière ont pu l’occasioner,
Bébouilleur n'ayant qu'un petit orifice pour l'écoulement DRONNIER..… 22
, que l’épreuve à la presse hydraulique est certaine- -
de sa vapeur, et men à la faveur Foie légère in longitudinale, être chauffé au rouge en a, par sui chambre que forme la vapeur qui s accumulé en ce p
2° La paroi , au-dessus du foyer, qui , à la fa même inclinaison, peut se trouver aussi à sec.
Or, il a été précisément constaté que , au moment nement , le Han plongeait plus du côté c que dné On voit par là combien il est dangereux d'employer pt teaux des chaudières dont les surfaces de chauffe peuv À “eilement être découvertés par suite d’une position norma dans lesquelles la vapeur ne peut pas toujours librement
ter, quelle que soit leur position. w
Dans les chaudières à paroïs planes, la surface de el est en moyenne de 1"0g°"par cheval, On a trouvé poui navires les rapports suivants , savoir :
Force. - Surface de chauffe.
120 chevaux. ... 100":1:9 Ù 120 "it AUTO 100 Ada NS LS
C’est fort peu.
On a trouvé aussi que ; dans un bateau de la force d
Fa chevaux ; les quatre chaudières à parois planes pèsen ‘semble 92,000 kilogrammes, et contiennent, au niveau X 20,000 kilogrammes d’eau chacune ;. cela fait 230 kil. d
et 200 kil: d'eau de charge par cheval L po le navire ;
beaucoup trop. us n.
à Dans deux bateaux de 160 chevaux, on a trouvé :#%
Poids total de l’eau contenue dans les trois chaudièt marché ; 29,322 kilogranimes.
Volume du foyer et.des carneaux,
pre de e chauffe directe, ..... ke fr ell
‘Id.: par coftaets li sl RER
Hi. Total. sr Re
FAR pour le passage de l'air. ..., r des carneaux de chaque chaudière.
Pitbtdatééminée. su 2...
mètre men sou 21,2, r des trois Chaudières. ......,..,..
eur du coffre à vapeur.............
ms, tiannpe nl lan
encore trouvé, pour bateau à vapeur de 60 chevaux :
ids des chaudières......,.....,, 19,318kil.00. ids de l’eau dans les chaudières... 11,018 oo
our bateau de 220 chevaux, on a trouvé
Quatre chaudières , tôle. ....... sig kil.
Une cheminée, Rene «0 1980 197 barreaux de griile, fonte... 5031 M thenélsseli ss, 5.24: 340
r bateau de 4506 chevaux, on a trouvé :
it chaudieres, (UE sat 98,800 kil.
eminée et enveloppe, id....... 9,540 ux soutes à charbon, id. ...... 19,000 o barreaux de grille, fonte. ..., 6,090
pourrions citer encore bien des exemples, mais ils utiles ; ce que nous voulons indiquer ici, c’est le orme qu'entraine avec lui le systéme des anciennes êres pour bateaux,
handières dés locomotives dont l'emploi s’est sucres- Dinoduit dans les appareils à vapeur pour usines et navigation, sont basées sur le principe suivant, savoir:
omme des périmètres d'un nombre de surfaces formant
E 9. — Chaudières pour locomotives.
carré, les cinquante circonférences correspondantes
ensemble une surface donnée , est d'autant plus gra nombre des surfaces composantes est plus considérab
Ainsi, 5o cercles ayant pour surface totale
une longueur totale plus considérable que celle de la férence d'un cercle dont la surface est de tin mètre carré”
On démontre facilement ce principe de la maniè vaute :
Si r représente le rapport de la cireonfé re au diamètre, on a : %
Surface du cercle dont le rayon est r.. nr Circonférence de ce cercle . 2
de même
Surface du cercle dont le rayon est RrR'" Circonférence de ce cercle 2TR À
Soit À une surface, n le nombre de fois qu r? est renfermé dans À , et N le nombre de fois r À y est renfermé aussi, on a:
n multiplié par + r° égale À ce qui s'écrit algébriquement ainsi :
nXnfi= A (1) on a de même :
N XrR2—A (2)
Si p et P représentent la somme des périm des circonférences dans les deux cas, ona:
n X 2mrp—p NX 2rR—P
e « F A % “ di saut A EEE pe 255 , ait la proportion : ;
à à P comme 54 Des à Ne X 2rk, écrit algébriquement ainsi :
pi Pa rriN XOTR
:: nr : IR
ès les deux égalités posées plus haut (x et2) n Xrr?2=NX-rh2
d'où nr2— NR?
et r—RVN
proportion devient :
p:PanRÜ/N:NR î in à er réduisant :
1 D: Pr: N:N 1. \ m
1 il vient :
p:PuVN:N
Pour N plus grand que 1, la somme des pés est plus grande que pour N—1 car VN
CRE at cu
2° Pour N allant en croissant depuis Pinfini, la différence entre p et P devient
en plus grande, car N — V/ N devient de plus grand, comme Pindique le petit caleulsui
Soit r un nombre, son carré est n2, etle de ce nombre augmenté de unc unité est :
; n° +on—<+ 1.
La diliérence entre n° et sa racine est :
La différence entre n° +92 n—+ 1 et sa racine à n+anti--(n+i)=n(n+ N
Or n + 1 est plus grand que n — 1; la diffère entre (n+ 1)? etsa racine n +1, ‘est donc.
grande que celle entre #° et sa racine n.
En représentant n +1 par net n+2par n'= x on démontrera de même que la diflérencet
(n+s2)’et n + 2 est plus grande que celles er (n+i)etn+ 1. ‘1
Donc, plus le nombre est grand, plus la différences | ce nombre et sa racine esl considérable, À g']
Il résulte de là, que pour avoir la plus grande som *
périmètres possible, il faut que N, mentionné plus haut
plus Nest grand , plus le dénomivateur de la fraction
grand, plus la fraëtion est petite. ARS RE L'idée d’ LASER aux chaudières des locales à |
957 ÉMREES A
epuis long-temps, est dû à M. Séguin , ingénieur M. Stéphenson , ingénieur anglais, qui tous deux nt chacun de son côté, ne se doutant pas qu’il y. autre côté de la Manche un concurrent qui, plus spüterait l'honneur de la priorité. Toujours est-il à celte idée, les locomotives ont pu devenir ce. Rourd'hni , et les chemins de fer prennent tous une extension et une importance incalculable pour
iaudières de locomotives , dites chaudières tubulaires ), se divisent en trois parties principales , savoir : caisse à feu.
corps.
boite à fumée.
isse à feu À (fig. 366 ) , est composée de deux arallélipipèdes rectangles , placées l’une dans l’au-
éextérieure se terminant supérieurement par un dôme quelconque.
acilé extérieure est en tôle de fer; la capacité intétôle de cuivre : c'est dans cette dernière qu'est le lespace de 10 centimètres d'épaisseur environ , comelles deux est rempli d'eau et de vapeur ; c’est une e l'intérieur de la chaudière.
rendre les parois plus résistantes à la pression ine la vapeur, elles sont reliées de dix en dix centides vis en cuivre à bout rivé (fig. 363 ); de cette les résistent à des pressions pouvant s'élever jus- ‘et même six atmosphères.
de la chaudière B est Ja partie où se fait le chauffage Mulation de la fumée daus les tubes. Ce ad est cylinn tôle de fer.
ibes sont assemblés ane part avec la paroi de la jeu, RRpose à Ja porte, et de l’autre avec une plaque te, formant le corps de la chaudière du côté de la pe
Semblage se fait au moyen de virollés (fig. 368): ces.
virolles sont tantôt pleines, tantôt à clavettes, syste
et Huber. Malgré les avantages qu’elles semblent of
ont eu peu de succès ; cela provient sans doute de a brevet d’invention , et que les constructeurs ne se’sotk pas de payer pour employer ce système qui n’a d'impon que pour ceux qui se servent des locomotives et les rép 1
La surface de chauffe par contact est égale à la somnk périmètres des petits tubes multipliés par leur longueur,
Dans notre Manuel du Constructeur de Machines Loi tives, où nous avons traité fort longuement de l’appare ; nous occupe en ce moment, nous émettions l'avis queÿ augmenter la surface de chauffe, on ferait peut-êt d'augmenter la largeur de la voie , non sur les chemi tants, mais sur ceux à venir. &
Dans Lip hit d'obtenir de ce côté, pour les ch existants, l'augmentation indispensable de la surf chauffe , les constructeurs ont pris le parti d'augmenter gueur .du corps de la chaudière ; ce corps qui autre pour longueur deux fois son diamètre, a aujourd’huis quatre fois ce diamètre, ce qui procure une grande éco dans le combustible.
La bofte à fumée C est destinée à établir la communie eztre les tubes et la cheminée D. Autrefois, notre dessif dique, elle se prolongeait iuférieurement de manière“ à voir les cylindres à vapeur qui, dans une atmosphère de à quatre cents degrés , se tenaient toujours chauds ,& mettaient à la vapeur d’ agir avec toute sa force. Mais disposition des cylindres présentait l'inconvénient de nêce des essieux condés que, malgré tous les soins des mécanic on n’est jamais parvenu à faire bons d’une manière col Aujourd’hui on met les cylindres en dehors adossés à la | à fumée , et portés par le châssis, ce qui ne modifie lac dière que d’une manière insignifiante. rRS
C’est dans la construction des chaudières de locomot que l’on à commencé à supprimer les cornières , et à les. placer par un emboutissage des contours de l'une des k: à assembler, comme le représente la figure. Cela a eu
liminuer beaucoup la main-d'œuvre pour la pose des uelle est assez considérable dans les appareils qui grand soin ; le poids s’est trouvé aussi quelque peu
à figure , la caisse à feu est disposée pour chauffer la sant son arrivée dans le cylindre. Cette disposition avons proposée depuis long-temps , n’a pas encore optée ; il est vrai de dire qu’en apparence elle offre
d’hui que les cylindres sont en dehors et laissent grande place vacante dans la boîte à fumée, on ar-
culer dans un serpentin placé dans la boîte à fumée ; seulement avoir soin de ne metre le régulateur de ibution qu'après le serpentin, c’est-à-dire à l'entrée dres. :
bustible des locomotives étant le cook, la grille est brgé , et composée de barreaux très minees , espacés de imètres les uns des autres.
surface de la grille varie entre o%-4:80 et 1"-4-20 ; en elle est de 14:00, et peut brûler 500 kilégrammes épar heure, ce qui fait 5 kilogrammes par décimètre antité énorme par rapport aux foyers à houille qui ne ent que ok 65 de combustible par décimètre carré et e.
hauteur du combustible sur la grille peut être de o"
mètre des tubes varie entre 4 et 6 millimètres. Leur varie entre 100 et 120. Il est bon de ne pas en Ja partie inférieure , de manière à laisser au moius un ntre les derniers tubes et le bas du corps de la chauarce que les dépôts qui se forment en cet endroit ont envahi les tubés inférieurs, et alors ils sont brülés en
emps.
ie les chaudronniers doivent rechercher avant tout “chaudières de locomotives , c’est qu’elles puissent se
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nettoyer abute et cela est d'autant plus in le nettoyage de ces chaddière est fort difficile, leur construction ne permettant pas de pénétrer dans l'
La partie inférieure de la caisse à feu est celle qui premier |’ influence désastreuse des dépôts. Elle doit êtrer de huit tampons à vis ,rayant huit à dix centimètresm de
mètre, et disposés aux angles de manière à ce qu'on nétrer facilement entre les deux parois avec des ri fer ; et faire partir les dépôts qui y sont fixés.
Les épaisseurs des tôles pour locomotives , sont :
Id. pour cloison recevant les extrémités des LUDES. s6n ve sie se se muse à 6e COS
Id. RER; ES" NO Toôle de cuivre pour boite à feu...............% Id. pour cloison des tubes. ..:.....
Tôle de laiton pour Les Tubes, + «+2 AN
DE VIS d’une Chaudière pour Locomotive (ancien m0
Cuivre rouge, caisse à feu......... 856 kil.
our porte... 43kil. | Los ES : 1149 1158 Fonte... | barres de caisse à feu..........
Foledeifer. sum: 01e :5 A7 Fer d'angle, 32" à 8 TD. 3: ONE Rivures en fer.......:... 4130 Rivets taraudés.......,.. 110 nus Porte de tisard.......,.. 20 230 viroles en fer........ 56
fhuninée: 446 0 ESS
Laiton. gà
RTE
Nous terminerons cet article par un prix cour maison Lemaïitre qui, avec les maisons Durenne et” et Cai!, constitue la grande chaudronnerie de Paris.
F du prix des fournitures de la grosse Chaudronnerie.
tôle puddiée............ A00fles°/,k°®, MREIONRCS eee ee. 445: de tôle puddlée. avec 105 d° embouchures
tôle forgée. .] en cuivre. [120 d° basse j tôle puddlée. ...:....... 120 d°
- | tôle forgée. F0 NRA LU d°
Let toute espèce de charpente 6 en one mt OÙ à 11902 d Bateaux, de......... 100 à 140 d
| cuivre... 400 d° res sde locométites: RE NT EMAG Éret U11 do
id. dé.…...120 à 130: :4d°
fout pris dans mes nr on Lars sur un des ports de
ivraisons sont payables au comptant sous l’escompte de Tr 070.
RTICLE #4. — Appareils de sûreté.
les appareils de sûreté, on considère :
appareils prescrits par l’Ordonnance royale du 22
appareils non prescrits.
| reniers sont ceux qui. ont été reconnus comme les saces , les moins susceptibles . de dérangement ou de et les moins coûteux, par Fa Commission chargée celte ordonnance. :
conds sont ceux qui penvent il r je mème but que erits, ou leur sont adjoints conune. rendant plus facile prit: à vapeur.
Ces appareils, dont il a déjà aé fait menti C, D, E, annexées à l'ordonnance ci-dessus rel honbre de quatre , savoir :
Les soupapes de sûreté.
Les imanomètres.
Les indicateurs du niveau de l’eau, Les flotteurs d'alarme:
S 1°. Soupapes de sûreté.
Il existe plusieurs espèces de soupapes de sûreté sont à charge directe, les autres à levier ; les unes. lettes , les autres à lanterne ; les unes recoivent la ct le centre de leur tête suffisamment bombée , les aut
par deux cônes. Toutes ces soupapes présentent des et des inconvénients que nous allons examiner succes
+ 1° Mode de chargement.
Dans les anciennes ordonnances concernant les appt vapeur , on divisait les chaudières en deux a .
Les chaudières à basse pression.
Les chaudières à haute pression.
Les premières , dans lesquelles la pression intérieut vait jamais dépasser deux atmosphères , devaient êtri d’une soupape de sûreté chargée directement d’un pa valent à 1 033 par centimètre carré de surface, Les seco dans lesquelles la pression pouvait être quelconque , & être munies de deux soupapes chargées à volonté, Dont hé par l'E “A ei Le
re ont le droit de faire usage du 1eviés me , il est fort peu de chaudières neuves où lon c | Lrapes directement. N
Pure que l’on préfère l'emploi du levier à la charge , c'est qu’on remplit le même but avec un poids dix us petit qui s’enlève facilement pour le rodage, et se susmplement , tandis que le poids direct exige des guides se mouvoir verticalement.
2° Soutiens des soupapes.
ralement, pour maintenir les soupapes en place , on longe inférieurement dans leur tubulure ; ce prolongeporte, suivant la forme , tantôt le nom Patletlés. tantôt de lanterne.
soupapes à ailettes sont préférables, sous le point de orique, aux soupapes à lanterne ; aussi est-ce pour elles sont recommandées dans l'instruction ministé-
nnexée à l’ordonnance royale.
ilettes , au nombre de trois ou de quatre, ne prenamais surila circonférence qu’une tres faible portion du réservé à l'écoulement de la vapeur, tandis que les nes ( fig 369 ) qui ne se forent que quand elles ont été s, sont quelquefois, par la négligence de l’ouvrier , nt peu dégagées que la vapeur n’a pas de passage pour per et accuser l'accroissement de pression.
les lanternes présentent sur les ailettes un avantage ipréciable ; étant cylindriques elles se tournent très facitau diamètre de la tubulure, ce qui fait que le centre de de la soupape est exactement sur l’axe de ceite tubudisposition importante , comme nous le verrons plus aileties, au contraire, se tournent difficilement, d’où que beaucoup d'ouvriers les ajustent à la lime, ce qui oute nécessité, déplacer le centre de la tête de la souland on la pose sur la tubulure. Nous pensons que la n de la figure remédierait fort bien aux deux inliens des lanternes et des ailettes. C’est une lanterne monte que jusqu’à une certaine hauteur et qui est la soupape par un appendice à ailettes comme dans les de ce nom. Si on trouve que la section de cette ë par où s’éconle là vapeur est trop faible , rien n'em-
SAT ST » ar
ante ( fig 330 ) surmontée d’une tige fixée au levie
… Ja seconde ne l' est pas assez el lève bien ävant 5.
celle ess autrefois par la maison Derosne et Cai Les soupapes consistaient en une zûne sphérique peu À
zône s 'appliquait sur une tubulure à surface anoulaire | tact très mince, permettant de roder facilement et | la vapeur toute la section de l’orifite pour s'échapper. trouvons à redire dans cette disposition que sur la dont avait lien la communication entre le levier et] pape, pour les raisons que nous allons donner.
5° Point d'application de la charge si
Théoriquement , si on fait porter le levier sur 1 ce la tête de la soupape, et charge suffisamment son ext la soupape ne doit lever que sous la pression corres à la charge. Eh bien , sur cent soupapes existantes, quatre vingt-dix-neuf qui lèvent avant. Cela tient à l'application du point d'appui dn levier sur te centre def de la soupape est très difficile et nécessite une dispositi® ticuhère de cet appareil. RE |
Exécutez la soupape recommandée par l'instructio! térielle annesée à la nouvelle ordonnance, et cha convenablement pour 5 atmosphères, mettez au feu levera à 4, non en totalité, , mais en partie. et suffi pour rendre impossible au Chauffeur le séjour dans ke de la chaudière. Cela tient à ce que jamais le levier ni éxactement sur le -centre ; alors , portant à côté, 1 supporter la moitié de la charge à une.surface qui est. dre que la moitié dé celle de la soupape , et l'autre: m une surface quiest plus grande que la moitié de la soi La première surface est surchargée et.ne lève Poe mème
Ce fait est grave èt doit, atlirer l'attention “ie | <chaudronniers. En effet tons les industriels dont les $
à É At:
ER : PE UE EE
me heréeant leurs soupapes ; ils $’en excusent en nés lèvent ‘avant la pression à laquelle ils ont le
bein ur de choses ne peut durer, et nécessairement achètera bientôt plus une chaudière sans que le prestipulé , dans le marché, que les soupapes poinçonl'administration ne levèront que sous la DEC quelle elles ont été chargées.
éviter l'inconvénient que nous venons de signaler, il placer entre le levier et son point d'appui sur la soup 369 ) un petit batonnet en fer plongeant jusques aus du niveau de la surface de contact de la soupape avec extérieur de la tubulure , et forcé de porter toujours te de la soupape par la terminaison en cône du trou dans se loge. La partie extérieure formant la tête de la souseulement sert à empêcher le batonnet de chavirer ui laissant dû feu , mais encore est taillée extérieure- 4 ou 6 pans pour faciliter le rodage à la clé pendant chaudière est en vapeur.
Chaussenot est un des premiers qui se soient occupés de ‘des soupapes levant exactement sous la pression quelle elles ont été chargées : la figure 371 reprédisposition de ses soupapes. Comme les anciennes de Dérosne et Cail , elles ont le batonnet fixé au levier ; (ces soupapes élant parfaitement ajustées , il est possible Acélte disposition w’ait pas d'influence ; autrement elle en est pourquoi nous conseillons toujours le batonnet à intes coniques,
es locomotives, les soupapes , qui ne. different des es de sûreté ordinaires qu'en ce qu’elles sont à queue, e de leurs grands diamètres, ne sont pas chargées au e poids, mais au moyen de ressorts (fig. 352, 373). rendra facilement pourquoi , si on observe que les nts oscillatoires de ces appareils en marche font osoids dont la gravité au lieu d’être constamment e trouve ainsi dirigée de côté et d’ autre, et se dé- & en deux forces parmi lesquelles celle qui charge la
être dire At a a dans les oo il se) difficile , pour le mécanicien, de s'assurer de la pres: exacte intérieure en variant la position d’un poids qui raison du grand diamètre des soupapes, doit être considera!
Pour ces divers motifs, on charge les soupapes au mo de ressorts éprouvés, de la manière suivante : |
Une soupape à charge directe ( fig. 372 ) éloignée dun nicien , est réglée une fois pour toutes, et lève exact er sous la pression limitée. Les ressorts qui servent à la chaï sont des bandelettes d’acier analogues aux ressorts desw res omnibus, et superposées symétriquement les unes pari port aux autres; le serrage est effectué par deux vis pori sur une traverse en fer Langente à la bandelette sup qui est convexe.
Une seconde soupape à levier ( fig. 373) placée près Ps canicien est maintenue fermée par un peson à ressort à1 dont le cadran A a été gradué en atmosphères , conn le diamètre de la soupape. Une vis de serrage, faci mobile à la main , permet de déterminer , à chaque à quelle pression est la vapeur, la soupape se soule: laissant échapper la vapeur dès que la traction de ps inférieure à la pression de cette dernière.
S 2. Manomètres.
-Il existe deux classes de manomètres , savoir :
st
1'e Classe, manomètres basés sur la densité d’une colo de mercure faisant équilibre à à la pression intérieure de la
peur, dite manomître à air libre. ï
2° Classe, manomètres basés sur la loi de Mariotte que volumes fes: gaz sont en raison inverse des pr essions, dits nomètres & air comprimé. :
éfois, les manometres à air bre étaient exclusivement pour chaudières dites à basse pression, et les manoà air comprimé étaient toléres pour chaudières dites
pression.
burd'hui, le manomètre à air comprimé est considéré nul pour tous les cas, excepté pour les chaudières des e, deuxième et troisième RN lorsque Ja presérieure dépasse cinq atmospl! hères , encore n'est-ce que
isoirement et pour ne pas gêner trop les industriels. Qui a fait rejeter le manomètre à air comprimé c’est : difficulté que l’on éprouve pour le graduer exac-
peu de tems pendant lequel ceux que construisent ricants fonctionnent.
fet, pour graduer un manomètre à air comprimé il faut mpte de la densité du mercure , ce qui, quand le tube calibré, exige un calcul, et, quand il ne l’est pas, néle l'emploi de la presse hydraulique et d'un étalon à air
r éviter le calcul relatif à la densité du mercure et n’a-
graduer que suivant le principe de la loi de Mariotte, fort simple, on a imaginé de mettre la branche hole (fig. 374 ). %
s ce cas il faut que le tube soit d’un petit diamètre ,
* bien fonctionner. Nous ignorons si ce genre de mano-
a eu du succès.
t au dérangement des manomètres, il est la consé- & de la manière dont ils sont généralement exécutés.
urdix manomètres à air comprimé, il en est neuf conomme l'indique la figure 375. Ces manomètres là sont
is parce que, quand la chaudière se refroidit , la vapeur ondensant fait descendre la pression au- dessous de celle Imosphère qui est celle de l'air du tube manométrique ilibre , et alors cet air repousse le mercure sous lui, et dégager dans la cuvelte. Le lendemain, quand on ü feu, la quantité d’air comprimé ayant varié , les indi- ‘du manomètre sont fausses.
EL
se formons dans la chaudière , Pair pe ere jam: du tube.
conte on le voit, si le manomètre ka comprin eu que cet inconyéuient, sou emploi r’aurait. pas étéss mé; mais il est difficile à bien graduer et sujet à dont indications différentes suivant la température du. lie lequél on le place, car l'air qu’il contient ‘se contract portiounellement aux pressions , mais aussi se dilate p tionneilement aux températures.
Le manomèlre à air libre est excessivement facil qu’elle peut contenir cette longueur pour déterminer
dixièmes d'atmosphères.
Le manomètre ee par l'administration est fort
mettre au mercure la pression de a vapeur. "Ce tubé d’eau, ce qui fait que jamais la vapeur n'est en con le mercure sa la cuvette. “4e
savoir.
1e de se placer difficilement dans le local d'un ch | lorsqu'il est pour haute pression.
. 2 d'être tres casuel..
Aussi ne s'est- il pas ds de tems entr
qui méritent d ëtté cités , savoir :
Deux pour éviter la casse du tube, Deux pour diminuer l'espace nn pere apparei
DT AT Me Ton le CL * er. Cr =
: premiers sont :
Jémanomètre de Desbordes,
leux derniers sont : æ à manomètre de Gaiy-Cazalat. té 3
manomètre de Richard,
1° Manomètre de Desbordes.
anomèlre ( fig. 377 ) consiste en un tube en fer-A de
illimètres de diamètre environ, recourbé inférieure-
rempli de mercure jusqu’en haut. A l'une de ses és Best un renflement rempli d’eau ét communi-
ec la vapeur; à l’autre extrémité C est un tube en
un diamètre égal à trois ou quatre fois celui du tube
résulte de là que si la section du tube enr cristal est
ix fois celle du tube en fer, le mercure monte de 7 cent, dans le tube en cristal quand il descend de o®56 dans
he À B, et qu'alors il suffit d’une très petite longueur
tal pour indiquer plusieurs atmosphères, au lieu du lonig verre qu’exige le manomètre ordinaire.
ncipal défaut de cet appareil, ingénieux du reste ,, être un peu cher.
. 2 Manomètre de Decoudun.
lé manomètre (fig. 378 ) est l’inverse de celui de Des- , et en même tems du manomètre ordinaire.
compose , comme le manomètre ordinaire , d’une cu- _ d'un tube: mais au lieu d’une cuvette en fer ou ‘d’un tube en yerre, il a une cuvette en verre et nn à fer. Alors c’est dans la cuvette que se mesure la presaprès l’abaissemeut du mercure et le rapport qui existe lèles sections de la cuvette et du iube.
Manomètre n’a pas, comme le précédent, l'inconvénient Mcher ; nous ignorans s’il fonctionne aussi bien. En
B, à deux diamètres aussi, La vapeur agit sur la sufi
somme ces deux manomèlres sont suffisans pour lus ral, mais il n’y a rien de tel, quand on veut des exacts, que le manomètre ordinaire. |
3° Manomètre de Galy-Cazalat..
Ce manomètre ( fig. 379 ), est basé sur le principe) presse hydraulique. 1
Un piston à deux diamètres À se meut dans un ty
petit diamètre et exerce sa pression sur une colonned cure ayant pour base la grande surface du piston. Si le faces sont entr’elles comme r est à 10, une colon mercure de 7 cent. 6 millim. sur le grand piston effects pression égale à celle de 76 centimètres de mercure € dire de nn atmosphère sur le petit piston, car on a, en lant à la densité du mercure, s la surface du petit iii celle du grand :
1°. Pression sur le grand piston nar la colonne de cure de 7 cent. 6 millim.
SX. 7°".6,X18
2° Pression sur le petit piston par la colonne dei me de 76 centimètres.
à S Remplaçant dans la seconde expression s par — il wi
S . 1 — X 76 X ic'est-à-direS X 7.6 X 5.
Cette ingéniéuse disposition est nouvelle, mais elle”
sentera bien des difficultés dans son exécution, pours faire à toutes les exigences de l'exactitude.
4 Manomètre Richard. à
Le principe de ce manomètre m'est pas nouveau; la fi,
existe dans tous les traités de physique en est la nous donnons à ce manomètre le nom de Richard, que M. Richard est le premier qui l'ait construit xien pour que la commission des machines à vapeur l’ait ne d’être expérimenté, C’est certainement quelque que d'inventer, mais, à notre avis, c’est plus encore de re moyen de bien exécuter une invention qui, jusques restée stérile, faute d’un covstructeur assez habile. icipe du manomètre en question est le suivant :
‘tube en fer recourbé suffisamment de fois pour former d12 branches, communique d’une part avec la chaudvapeur, de l’autre avec un tube en cristal ouvert sa dernière branche.
rse du mercure dans toutes les branches de manière iveau atteigne le milieu MN de leur hauteur : cela erse de l’eau jusqu’en haut, et on bouche les ori-
, Pour un moment , que l’eau ne pèse rien, on ue quand la vapeur presse sur le mercure de la branche elle pression se communique de proche en proche à branches, et il s'établit, entre chacune de celles qui quent inférieurement , une différence de niveau du ui est la même partout. Autant de couples de brantant de différences de niveau du mercure. La somme es colonnes de mercure ainsi formées est égale exactepression de la vapeur. S'ily a 10 branches , c’est es, et alors la pression de un atmosphère est mar-
la branche en cristal par une montée du mercure un dixième de 076 au- -dessus de MN , par la raison différence de niveau se compose d’une montée aud'une descente au-dessous de MN, égales entr’elles.
avons admis que l’eau ne pesait rien ; en admettant i$ la différence de pression qu’elle opère dans le sens cation du mercure est si faible que, nn “aps lieu d’en tenir compte.
ures 381, 382 représentent le manomètre tel que l’a LM. Richard. C'est un tube en fer roulé en serpentin
PTE
La fire 385 représente és diverésystème mètres dirbe à flotteur, que l’on emploie ! tantôt pou r tôt pour haute pression. Is n’ont d'antre incon celui des baromètres à cadran, à savoir d’exigt frappe pour obtenir l'indication ge de si pressi S 9. Indicateurs du divettide le
< . F1 . | C'est ici que les inventeurs se sont procuré de l'a Nous nous garderons bien de décrire en détail tous reils employés pour indiquer le niveau de l’eau da
dières; nous nous contenterons de les indiquer, Ja leur dessin suffisant pour le faire comprendre.
* Les indicateurs du niveau de l’eau dans les chaud ère de trois espèces, savoir :
Les tubes eu verre.
Les flotteurs.
Lés robinets vérificateurs.
‘4° Tubes en verre.
Ils consistent ( üg. 38% ) en un tube de verre. extrémités communiquent avec deux points de la chat situés l’un bien au- dessus, l'autre E au- u-dessous 0 Lu % voulu de l’eau. : &
Les coudes de communication, en cuivre, doiv faire à plusieurs conditions savoir :
1° Permettre d'interrompre pr omptément la con tion entre la chaudière et le tube, soit pour net pour changer le tube.
2° Permettre d'enlever Pi A Le le tube de ver le remplacer.
La figure satisfait assez bien à ces deux conditio
robinets AA” placés aux denx coudes sont disposés à pouvoir se fermer en même tems au moyen d’une t de deux leviers non figurés. Ils sont même à trois ir permettre le nettoyage, sans ôter le tube. |
ère B placée aü-dessus du coude inférieur a pour @ boucher le trou au-dessus et empêcher l’eau de s'équand par hazard le tube se casse. Le verre est uentre eux, par stuffing-box , dont l'un , le supést entièrement mobile avec lui.
deux brides C*C’ sont reliées entr'elles par une pla- | cuivre qui empêche l’écartement par pression de la
onsiste, en une pierre non figurée , plongeant en partie u’et perdant en poids le: poids d’un égal volume du k lépläcé. Cette pierre est suspendue par un. fort fil de eh passant dans.un stuffing-box , à l'extrémité d’un leonte ou en fer dont l’autre extrémité porte un contren fonte.. Quand le niveau baisse, la pierre, se trou-. ors de l'eau, regagne une partie du poids qu’elle a L, et l'emporte sur son contrepoids, jusqu’à tems qu'elle plongé de la quantité nécessaire pour que l’équilibre ait F e levier se trouve alors incliné et laisse voir que le
Rest important que la pierre ne plonge que de la moitié hauteur environ Gars l’eau, et on comprendra facilejourquoi en remarquant que, si la pierre était équili-
1 pour qu'ellé reste dans une position plutôt que dans tre , en tant qu’elle’ ne sort pas de l'eau; tandis que, lène plonge qu’en partie, il n'existe pour elle qu’une ion au-dessus et au-dessous de laquelle il y a plus de 8 d’un côté que de autre.
eul reproche que l'on ait fait au flotteur c’est d'exiger
Lu
appareils que l’on a tenté de lui substituer jusqu’ie
locomotives et les bateaux , qui commencent
un stuffing-box pour une tige qui se meut a longueur. Ce reproche n'est pas sérieux quand la suffisamment pesante et bien placée.
Nous allons néanmoins indiquer sommairement/l}
coup de succès, sa simplicité et son bas prix de faisant toujours préférer. 4
Les figures 386, 387, 388 représentent ces. div reils.
Fig. 386 flotteur à axe tournant au lieu de tige
Fig. 387 flotteur du même genre sans contre-p bateaux.
Fig. 388 Nu à cloche en cristal.
3° Robinets vérificateurs.
Ce sont des appareils, spécialement emp
dans les usines, pour indiquer s'il y a ou s’il ny l’eau à certaines hauteurs au-dessous ou au-dessus normal ; ils s'adaptent généralement aux chaudièr d'indicateur en verre, pour en tenir lieu dans le ce derniers sont sales et ne laissent pas voir le niveau.
En voici diverses espèces.
Fig. 389 deux robinets aux extrémités de de tuyaux dont l’un débouche à la surface normale du: l’autre à dix centimètres au-dessous.
Fig. 390 un robinet placé à l'extrémité d’un tuy cal mobile dans un stuffing-box et pouvant accuser à de la vapeur ou de l’eau.
Fig. 391 le même à l'extrémité d’un tuyau horizor dé et tournant dans un stuffing-box.
Fig. 392 soupape importée par M. Bourdon du Gre “employée en Angleterre. On en met, trois les unes au-d des autres. On frappe en À, et il sort parle trou B l'eau soit de la vapeur, 4
$4. Flotteurs d'alarme.
i donne le nom de flotteur d’alarme à tout flotteur dise kde manière à prévenir, par un bruit aigu, quand le niveau Bi les chaudières.
us avons vu en quoi consiste le flotteur d’alarme, fig. 388, crit par l’administration. C’est le plus simple et le tieit. r; seulement il est possible de le construire plus convena-
Le,
ment que la figure ne l'indique.
elui de M. Bourdon de Paris ( fig. 393 ), qui n’exige qu’un ou dans la chaudière , nous paraît excellent.
convénient qu'ont les dépôts de se former sur toutes rties intérieures des chaudières nous a ‘fait supposer aurait peut être avantage à mettre l’appareil du conds du flotteur en dehors. A cet effet nous avons pro- 8 Ja disposition de la figure 394 que depuis tous les chauers ; à peu près , ont adoptée.
igure 395 représente la manière dont M. Journeux eute notre disposition pour qu’il n’y ait qu’un trou à persur la chaudière.
figures 396, 397, 398, 399, 400 représentent divers flotteurs d’alarme, savoir :
. 396 flotteur d'alarme, système Chaussenot.
397 flotteur d’alarme, système de Maupeou. Nous pasus silence la peu intéressante plaque de plomb mise : et devant remplacer la rondelle fusible.
- 398 flotteur d'alarme à robinet; en A est un sifflet ; eur est à deux fins, il indique le niveau , et siffle, ce t fort inutile, l'administration rejetant, avec raison, les eils à plusieurs fins.
399 flotteur d'alarme à deux fins de M. Sorel. Cet il est ingénieux, mais n'avance eu rien celui qui l’emarce qu’il lui faut un second flotteur ou tout autre indicateur du niveau.
appareil de M. Sorel , le sifflet est sur la soupape,
‘un tube piougeant jusqu’aù fond. Quand l’eau, qu dans , s'échauffe par le contact de celle de la chaudiè
deux catégories distinctes, savoir :
d'où résulte que la vapeur sifile tout aussi bien pour sement du niveau de l’eau que pour une augmen! pression , ce qui fait que dans le premier moment , À feur ne sait guères à quoi il doit porter remède.
Fig. 400 flotteur des conduites d'eau appliqué Tamizier aux chaudières à vapeur ; cet appareil èst bc
Parmi les flotteurs il en est de pleins et de creux pleins doivent être en fonte ou en pierre dure & d’un cercle en cuivre. Les creux doivent être impen: la vapéur d’eau, et c'est là le difficile.’ Aussi un mécaf M. Richard de Montmartre, a-t-il eu l’idée de les cons de telle sorte qu’il puisse y avoir communication ent intérieur ét la chaudière. Pour cela il y met de l’eau et
entre.en vapeur et, comme dans la machine de Salon Caen , chasse l’excès d’eau par le tube dans la chaudi
ARuGUE D. Appareils d'alimentation:
ie appareils d'alimentation des chaudières se div
1° Appareils d'alimentation continue; 2° Appareils d'alimentation intermittente.
Les. premiers sont ceux qui énvoient de l'eau à la dière au fur et à mesure qu'elle en sort à l’état de vapé
Les seconds sont ceux qui n’en’ envoient que 144 veau à baissé d'une certaine quantité. ‘ Les premiers qui sont sans contredit les méilleurs se j sent en deux espèces savoir :
ne
ee
Les. pompes.
-Les appareils à flotieurs.
Les pompes sont employées toutes les fois que l'on a teur pour les mouvoir ; dans tous les autrés cas ce so appareils à flotteurs ou intermittents que l’on emploie»
LE
pompes alimentaires se construisent de diverses ma- Généralement elles sont à piston plein : : ceiqu'il faut her avant tout , pour ces appareils, c’est que les souès ou clapets puissent être facilement visités. Pour cela il es munir de regards au-dessus ‘ou à côté de ces pièces s, ét de robinets permettant d’ intercepter ‘la communi- Lentre la chaudière et les chambres où elies se meuvent.
äfigure 4ot représente. la meilleure disposition de pompe entaire pour machines au-dessous de 12 chevaux ; le tont én cuivre ; il y a robinet avant et robinet après, “le prenya régler l'aspiration, le second pour fermer la comration avec la chaudière et permettre de visiter les sou- . Dans cértains cas, comme la figure l'indique , on ne ‘qu un seul robinet du côté de la chaudière ; mais alors il avoir soin de placer à côté une soupape de décharge soit ontée d’un tuyau montant très haut, soit chaïgée d’un IS suffisant , afin que, quand ie robinet est fermé ou à rès fermé, la pompe marchant toujours, l’eau puisse pper par cette soupape. |
figure 402 représente une pompe alimentaire dont le Speut être en fante. Elle s'emploie pour toute espèce de a soupape de sûreté ne sert que quand, par maladresse, uffeur a ferié les deux robinets à la fois.
figure 403 représente la pompe de M. Ségüier , que | le Micien Tamizier adapte à à toutes ses mächines ; ETES mple et très facile à ‘nettoyer.
appareils d'alimentation continue à flotteurs et les appaalimentation intermittente sont tous basés sur le même e, il n’est donc pas possible de les examiner séparément; même dire que les premiers sont des intermédiaires alimentation continue et l'alimentation intermittente.
à disposition générale des appäreils varie suivant 1e les udières sont à basse ou à haute pression.
| effet, à basse pression , il suffit d’avoir un réservoir ért à quelques mètres au-dessus de la chaudière pour l’aliitér au moyen d'un robinet ou d’une sonpape mus, soit un flotteur , soit à la main;
us À
res de pression däns la chaudière en sus.de la pres
mosphérique. Aussi, dans ce cas, les appareils sont-ils
Nous avons.vu de quoi se composent les appareils. mentation des chaudières dites à basse pression , mn reviendrons pas sur ces appareils peu employés aujou
L'appareil le plus employé aujourd’hui , quand on. de pompe, est celui représenté dans la figure 404.
A'est un réservoir placé sur la chaudière ; B un tuyau.de prise de vapeur ;
C le tuyau d'alimentation, plongeant jusqu’au foud à chaudière;
D le tuyau d’aspiration ;.
E un tuyau d'évacuation de l'air;
Pour se servir de cet appareil, on ferme les robinets € D’ (ici D’ est remplacé par une soupape qui se ferme“ mème ) ; ; on ouvre B’et E’; la vapeur de la chaudière précipite dans le réservoir À et en chasse l’air par le de Cela fait, on ferme B’ et E”, puis on ouvre ou laisse oux suivant que c’est un robinet ou une soupape. La vapeu tenue dans Je réservoir A se refroidit par le contact des rois qui rayonnent dans l’air extérieur, et se condense 5sil forme un vide qui produit une aspiration dans le tuyau D, si la hauteur de ce tuyau n'est pas de plus de 5 à 6 mètri l’eau froidé vient se précipiter dans le réservoir A. Quan réservoir est plein, ce qu'indique le niveau indicateur ferme ou laisse se fermer D’, puis on ouvre B’ et C’. LE libre de pression s ‘établissant: entre le dessus et le desso l’eau du réservoir, cette dérnière s'écoule dans la chaëdi en vertu de son propre poids , et elle est remplacée dan: réservoir par de la vapeur qui sert à opérer de nouvear vide pour le remplir.
On peut remplacer le robinet C’ par une soupape; fig. à ne reste plus alors que le robinet B’ à manœuvrer ; une que l'appareil est dégagé d'air. |
u'ici l'appareil est intermittent, puisqu'il faut le se-
e la main pour le faire fonctionner. Que l’on trouve jen de faire mouvoir le robinet B’ par un flotteur, et areil devient quasi continu.
appareil de la figure 406 peut être employé avec avanpour remplacer le robinet B'. Il peut l'être aussi pour ettre l'introduction de l’eau, le remplissage du réservoir sant alors comme précédemment.
[ous pourrions en citer beaucoup d’autres qui ne valent celui-là.
Secrion II. — GONDUITS DE VAPEUR.
fous avons défini les conduits de vapeur des appareils dans uels circule de la vapeur toute formée, soit pour agir me moteur, soit pour chauffer des corps solides, pe razeux.
uelque soit le mode d’action de la vapeur dans ces appa- Lils sont toujours de deux espèces, savoir :
ss tuyaux conducteurs.
es appareils spéciaux.
ARTICLE 1°, — Tuyaux.
ne PAHNTES
es tuyaux à vapeur sont tantôt en cuivre, tantôt en nb, tantôt en fonte de fer; bientôt, peut- -être, seront ils ler, si on trouve le moyen de rendre facilement ces der- IS inattaquables par la vapeur d’eau.
es tuyaux en cuivre sont du domaine dela chaudronnerie . uivre : ceux en plomb, Fone et fer appartiennent à d’auindustries.
és tuyaux en cuivre sont, comme tout le monde sait ; Ïs, formés de plaques: de cuivre rendues cylindriques et lées bout à bout ou rivées l’une sur l’autre. Les assemdes tuyaux en cuivre se font au moyen . de sbriges em,
fer à boulons ; rien de plus simple que ces appareil ‘dont à été suffisamment parlé dans la chaudronnerie du cuir
Ce qu'il nous importe de traiter ici, en ce qui les tuyaux en ‘général, c’est la détermination de leurs tres suivant leurs longueurs , le rombre de leurs coud quantité d2, vapeur à y faire circuler dans un temps do
Diamètres des tuyaux à vapeur.
11 a été fait beaucoup d'expériences pour détermi diamètres à donner aux tuyaux de conduite des eaux gaz; l’excellent ouvrage de M. d'Aubuisson sur cet tière en est la preuve, et servira encore bien. longtemps ingénieurs; mais , pour la vapeur, il n’y a rien ,.c "est à p si l’on peut compter dix expériences. Mais si l'on n’a pas périences directes, on a des, données pratiques ds peu servir pour tous les cas. S : TENTE
Avant de faire connaitre ces. données, nous allons une formule que donne M. Péclet, des son traité de la “leur, pour déterminer les diamètres à donner aux tu)
Cette formule est la suivante : % : V2(r+gkb) r == à RETENU 2 EAU à 07 495P.
_ona:
r; Tone intérieur du tuyau:
£, intensité de Ja pesanteur. g" 81; .
K,, coefficient indéterminé ; A , Jongueur du tuyau d'écoulement ;
P, hauteur d’une colonne de vapeur faisant égal k pression dans la chaudière, et ayant la même den la vapeur qui y est renfermée.
! Pour déterminer K, M. Péclet a eu recours à Y'éxp suivante qui a été faite à Ja gli GE er lé
‘qui a produit l'écoulement étant ae 20 centimètres cure.
ppliquant ces trésultats à à la formule. ci- dessus, M. Péclet a bou les deux valeurs ci-dessous , savoir :
e,En supposant la détente complète,
h Be
» En ne supposant pas de détente, K.=— 0. 0040.
i, pour le premier cas :
; . OV: (r40:031 L)
LE. “te 195 P
pour le second cas :
PR
x : ga 195 P
bla suite de ces formules, est un exemple pour chaudière ipeur de trente chevaux, c’est-à dire pour un écoulement 150 kilogr. par heure dans une longueur de tuyau de 20 res.
es formules donnent pour 7.
nt]
1° r—0. 0213 k 2° r—=0. 0220 qui signifie que le diamètre du tuyau de vapeur d’une ma-
ie de:30 chevaux ne devrait pas dépasser cinq centimètrés, se inadmissible.
formules sont , à notre avis, trop éloignées dë la vérité lique pour qué nous en conseillons l'usage: Elles ne tienas suffisamment compte des étranglements et du refroient de la vapeur, du refroidissement surtont qui est la acipale cause de la différence de pression qui existe tou- 5 eutre le cylindre et la chaudière. |
tableau suivant donne les diamètres pr atiques des tuyaux chaudières pour diverses forces moyennes en chevaux :
TABLEAU des Diamètres des Tuyaux de PA:
vapeur d’eau. A DIAMÈTRES EN MÈT‘* DES TUYAUX DE € FORCES SANS DÉTENTE.
A DÉTENTE. SA Ÿ EN CHEVAUX. à condensation. |condensafi ti I
cran | emmener | oem | comen
| 0.25 0.010 0.01 0.010 0.30 0.013 0.02 0.010 | HA PAOTE 0.025 0.03 013.
nr rICLE 2. — Appareils de Mae: 0 à ne, vapeur.
| :s appareils dont le nombre augmente tous les jours ;:
par suite des bons résultats qu’ils ont donné là où ils sont: vés depuis longtemps , que par suite des applications nous.que l’on en fait, affectent des formes tellement variées, é les fortes pressions sous lesquelles on les, fait fonction-
qu’il est devenu indispensable de les soumettre , comme énérateurs , aux épreuves de la presse hydraulique.
ÿ se divisent en deux catégories distinctes , savoir :
ppareils pour chauffage et vaporisation des liquides. pareils pour chauffage des gaz.
>mme type des premiers nous citerons :
s cuves à double fond pour teinturiers, confiseurs, raff- $ de sucre, etc., servant chez les uns à chauffer l’eau, les autres à l’évaporer.
es cylindres évaporateurs des papeteries.
es serpentins.
omme type des seconds, nous citerons seulement :
es calorifères à vapeur.
es cuves à double fond , ‘fig. 407 et suivantes), doivent. construites de telle manière que le fond intérieur A ne se se soulever par suite de la pression de la vapeur. Pour .
ment l’un à l’autre en a et a’ de manière à donner au bintérieur Ja résistance d'une voûte sphérique dont la ssée s'opère sur la circonférence de sa base. Une chaue de ce genre, ayant la forme de la fig. 411, éprouvée aüt nous à la presse hydraulique, a pris, en moins de deux. ps de piston, la forme de la figure 412, et le fond'intérieur “bsorti entièrement si l’on avait continué à presser.
il faut avoir soin de faire arriver jes deux fonds tangen- :
Le RARES | is
Les res de papeteries, (fig. 43), sOr eonstruits par les mécaniciens » nos n'en Les serpentins (fig. &14), sont de forniés et d qui varient suivant les appareils dans lesquels on les nous avons vu, dans la chaudronnerie du; cuivre, s'exécutent ces Pisnes
CHAUFFAGE DES GAZ
Æ Rhanfrage des gaz s'effectue de trois manières differentes, dir :
A feu nu.
* A l’eäu chaude.
. A la vapeur.
€ chauffage des gaz à feu nu s’effectue dans des appareils tla construction appartient à une industrie spéciale la fuie; nous ne pouvons, par conséquent’, parler iêi de ce le de chauffage qui est traité tout au long dans lé Manuel Poclier-fumiste; ce serait d’ailleurs sortir de notre sujet, les chaudronaiers n’ont jamais d'appareils de ce > genre à Struire. :
25 chauffages à à. eau chaude et à-vapeur, au contraire, sont
s déjà traité si au long la construction des appareils pour enir l'une et l'autre de ces deux-substances, que nous n’au- ‘pas beaucoup à dire, sur leur application au chauffage
gaz, c'est-à-dire de l'air, car ce n’est guères que ce gaz
langé que l’on chauffe ; d’ailleurs, les appareils pour d'au-.
\ gaz ne variéraient probablement que par la nature du lal employé; si ils variaient, un grand nombre de gaz pou-
it être chauffés sans ahération au contact du Led et plus .
ticulièrement du cuivre.
ntiellement du domainé dé la chaudronnefie ; mais nous
CHAUFFAGE A L'EAU CHAUDE
Ce mode de chauffage qui date de notre siècle etn’a d'extension que dans ces derniers temps , s'effectue de ia ière suivante : à
Une chaudière fermée (fig. 415), est établie dans cave et est munie de deux tuyaux A et B, dont l’un A orifice à la partie inférieure de la chaudière, et l'autr la partie supérieure.
Ces deux tuyaux communiquent à une série d'autn posés de manière à ce qu'il y ait communication entr e l'intermédiaire de ces autres tuyaux. Dans la figure c'e serpentin qui remplit ce.but. Le tuyau B est vertical et . jusqu’au point le plus élevé où l’eau doit porter la chaleur@i contient ; à ce point le tuyau est.ouvert, de manière qu' peut se former de vapeur, et que la pression dans la cha est exactement égale à celle de la colonne d’eau renfe dans le tuyau B. 1
Lorsqu'on fait du feu sous la chaudière l’eau É. .monte par le luyau B et est remplacée par de l’eau froi vant par le tuyau A. Quand l’eau qui a été chauffée 4 vée à la partie supérieure de la colonne B, elle entre dans _pentin où , rencontrant un courant d’air froid, ellesere :petit à petiten réchauffant ce dernier, et arrive plus ou 1 froïde à la partie inférieure du serpentin, pour rentrer da chaudière et se chauffer de nouveau. LE Ce. ‘genre de caïorifères qui est fort simple porte le no calorifères à à eau chaude à basse. pression, parce que L: la col! d’eau qui pèse sur la chaudière esttoujours très petite. q
il ne s’agit que de chauffer l'air ayant son introdi un Les Appartements.
a) | _ SERVICE DES MACHINES A VAPEUR. | ANNÉE 18
DÉPARTEMENT
A : ° x . ° | ° e e 2752 PAT / ETAT des épreuves de chaudières à vapeur, tubes bouilleurs, cylindres et enveloppes de cylindres, qui ont été 7 faites à l'aide de la pompe de pression , dans le département. | NO | NOM L 4 es DIMENSIONS SOUPAPES D'ÉPREUVE. M | DÉSIGNATION DU PROPRIÉTAIRE Nano! DATE | INDICATION des CHARGE et =2retde Ge: te CHAUDIÈRES ET DES AUTRES PIÈCES [NUMÉROS ve men USAGE DOMICILE LA SITUATION DE L'ÉTABLISSEMENT RÉSIDENCE éprouvées. Pompe M | PR: d . …. où seront placées les chaudières et les autres 1 Re NT pbicant CRUE NN rer TT «LS d'é rs Pr | pour SE pièces éprouvées. Observa- L : de € |Diamè- geur de! port “ a COMMaNdÉ| ne "EE à ions : apa- preuve > le | lé loù l'épreuve! chaudières et des Lon- |Diamè-| Epais- | cité P la zone, -entre l’épreu- je NOM ES SE CRUE PARU AL (4). *_ [tre des P chaudière | et des autres pièces ue ae Ghau- JOnAS ‘ ct d dans les autres ; imbres| L'APPAREIL. es u ; Je preuve.| a été faite. [autres pièces éprouvées. gueur.| tre. seur. | chau- dières orifices, |C0ntact du ve (3). autres pièces dans le départemens r RARE Er ° 7 . , ou éprouvées. dières. Ch (1). (2). levier. ; … [propriétaire.| département. | |. éprouvées. à l'étranger.
es en D el CR Rennes | MEET | CRC RRER EEE SEE
I 1 0 écri 1 1 2, £ Q # _nù j . .
ot # de. pie F res È HAE A me As De M He Du res à lapompe @ nl ne inscrira dans cette colonne la quotité du poids qui a été suspendu au levier de la soupape lors de l'épreuve , uve était adaptée à la chaudière éprouvée. n consignera dans cett Ï il i ! : : 3 (2) On entend par zone de contact la surface annulair l an ae e colonne, s1l y a lieu, les observations relatives a s de for e par laquelle le disque de la soupape s'applique s truction des chaudiè y | I ux vices de orme ou de e col à ' À PaPp ppuq ur construction des chaudières que l’on aurait remar k x PA ; “ let de la tubulure. Cette largeur ne doit, dans aucun cas, excéder 1 [50° du diamètre de l’orifice, et, leurs, on dira si elle doit être de nouveau dénbe PME ee A
pour les soupapes les plus grandes i 5 illimé e pour le t t à destination: R ë elle ne doit pas excéder 2 millimètres 6 R . pi e transport à destimation; on fera connaîtr : P “pe © l'épreuve porte sur une pièce neuve ou sur une pièce ancienne qui aurait été réparée ete er ] e.
K = Ben a me RE PRE AUS UÇIT LE et “res < Re ES ne Sn AUD RS EU QE AA A ie TR SEE 5 ÉME È
nt
eee. Je no 7
- L | SEL RES LE s ® À | . Pre Li " | LT | | | # nn À it ? { L À là | $ t | ‘ } Î
ent ame per, x Le 4 EU
"opposition on nomme calorifères à haute pression, les res à l’eau chaude dont la colonne B s'élève jusqu’à ie supérieure des édifices à chauffer. En effet, pour peu tte hauteur soit de trente mètres, la pression dans la idière est de quatre atmosphères , total, c’est-à-dire trois ppbères effectifs.
ans les appareils de ce genre le chauffage de l'air ne écute plus comme précédemment ; ce ne sont plus des lux disposés de manière à offrir une grande surface de iffe à de l’air circulant dans un conduit , pour de là aller pandre dans des appartements. Le chauffage a lieu direcnt dans les appartements, même au moyen d’espèces de
es à eau chaude communiquant d’une part avec le tuyau
udant B, et d'autre part avec le tuyau descendant A.
qui fait préférer, par quelques personnes , le chauffage ir par l’eau chaude, plutôt que directement, c’est que la rature de l'appareil chauffant ne dépassant jamais 140°, oussières répandues dans l’air ne se brülent pas, et ne uisent pas cette odeur, comme des poëies ordinaires, qui mal à la tête.
hpremier systéme de chauffage à l’eau chaude présente Vantage, mais en revanche il présente aussi un inconvé-
vantage , c'est de ne pas opérer une forte pression sur rois de la chaudière.
ha circulation depuis le calorifère jusqu'aux apparte- 5e refroidissent un peu trop vite. Ce mode de chauffage éfrlainement être plus coûteux que le chauffage direct.
Méécond système présente aussi un avantage el un incon-
Monte c’est d'entretenir dans toutes les pièces à
4 r des poëles à uné température agréable qui non seu-
hauffent l'air de ia pièce mais encore permettent le
age direct des pieds et des mains pour les personnes qui | du dehors.
onvénient , c’est de placer des réservoirs d’eau chaude
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Im inconvénient, c’est de chauffer légèrement des gaz qui
dans toutes les parties d’un édifice. Non seulement voirs peuvent fuir et pourrir ainsi toutes les solives u chers, mais encore ils peuvent, dans des cas excépt se déchirer par suite de la pression et lancer sur les ‘qui en sont près, des masses d’eau bouillante bien aût plus dangereuses que de la vapeur. Il est vrai qe l’on -ploie jamais ces appareils sans les avoir éprouvés à la hydraulique. à Quant à la détermination des surfaces de chauffe“ pondantes à une quantité donnée d'air à chauffer par” elle peut avoir lieu d’après les calculs et résultats suiva
Un kilogramme d’eau à 100° contient cent unités leur ; admettant qu’il se refroidit à 20°, dans sa cire! dans l’air, il perd quatre-vingt unités de chaleur. Or ‘cité calorifique de l’air est égale au quart de celle de il en résulte que un kilogramme d’eau peut élever kilogrammes d’air de 80°, ou 20 kilogrammes d’air de ainsi de suite.
Soit 20 le nombre de degrés dont on veut élever pérature de l’air, on a :
et æ = 16 kilogr.
le mètre cube d'air pèse : k. 300, donc 1 kilogramme peut élever = — 12.30 mètres cubes d'air de ro’ théoriquement.
On en conclut que pour chauffer un mètre cube faut élever théoriquement par heure à :00° une q d’eau représentée par : à k
ce qu’on pent représenter pratiquement par o. k. 100 Autant de mètres cubes d’air à chauffer par heure, de o. k. foo d’eau à chauffer à 100°. Comme il faut tres cubes d’air neuf par heure et par individu, pot D:
eure et par individu,
ons vu, lors du chauffage des liquides, quelle était. e de ride nécessaire pour un Fos d’eau à
s'en rapporte aux données. pratiques des calorifères un mètre carré de surface de serpentin ou de poële pour Due par heure 8o mètres cubes.
CHAUFFAGE A LA VAPEUR
“chauffage à la vapenr est, à notre avis, le meilleur de
modes pour chauffer l’air des appartements. Il n’a inconvénients du chauffage à l’eau chaude et il préés avantages supérieurs à ceux de ce dernier. Le chaufpeur s’effectue d’une manière entièrement analogue ar l’eau chaude ; au lieu d’eau qui s’élève dans la ne R, (fig. 416 ) c’est de la vapeur d’eau qui, quelque hauteur de la colonne, n’entraine pas avec elle une augon de pression dans la chaudière. Cette vapeur se sant dans les GROUPE de circulation dans les apparteient redescendre à l’état d’eau dans la chaudière par À.
i fait le mérite des calorifères à vapeur c’est qu'avec 1x imperceptibles on produit autant de chaleur qu’a-
ni
vec de LR tuyaux à eau. Les tuyaux de vapeur,
motif, au lieu de se placer en bas, se placent en haut des pit au-dessous des corniches; il n'ont pas la moindre qu'on ne s’en aperçoive immédiatement ; et si, par haz| un tuyau crève, ce n'est qu'un jet de vapeur peu dange qui en sort.
Ce chauffage qui est à la fois économique et si avantal se propage de plus en plus en France. Il est surtout em chez les industriels qui ont des machines à vapeur, parce là c’est la vapeur perdue qui circule dans les tuyaux dec fage. Le temps n’est peut être pas éloigné où on l'emploi à Paris, dans les maisons à plusieurs locataires ; et certes\ serait pas une mauvaise idée, et chacun y trouverait grande économie. Il n'y aurait pas, comme pour les ch fages à l’air chaud, de discussions pour les ouverture prises de chaleur, parce qu’elle se répandrait inégalement
Un kilogramme de vapeur renferme 650 unités de chal
on voit donc, d’après ce que nous avons dit plus haut qu faut élever l'air de 20°, on a:
4 X 650 = 20 X x et æ— 190 kil.
Ainsi un kilogramme de vapeur peut chauffer théori ment 130 kilogrammes d'air; soit pratiquement 100. grammes.
—— 77 mètres cubes d’air, c'est-à-dire de quoi alimt
7 9 individus ae une heure ou un individu pen
9 heures — .
js 8 | C’est donc, par individu, — — 0.k. 104 de vapeur : 77 = 4
faut produire par heure.
Pour la surface de chauffe des tuyaux circulant du on compte que un mêtre carré de fonte condense par}
je L : pren et un mètre carré ii cuivre 1 k,75 seu-
#75 e Me tuyaux Prctiant dans l’air.
onc pour un ‘individu —6 décimètres carrés
yaux de chauffage de l’air par la vapeur se font en er ou cuivre.
cuivre présente sur la fonte l'avantage d'occuper moins eet d’être par cela même moins visible : sur le fer, il ge de ne pas se rouiller ; quant à la faculté conducest à peu près la même pour tous.
a observé que la fonte recouverte d’un enduit terne “passer moins de chaleur que la fonte dans son état nacontraire a lieu pour le fer et pour le cuivre ; moins rillants plus ils émettent de la chaleur dans un temps l est bon d'avoir égard à ces considérations,
u'il importe avant tout , dans la disposition des tuyaux ffage par circulation de la vapeur, c’est qu'il ne puisse
se rende facilement à la chaudière ; quand cette conn'est pas parfaitement remplie, la circulation se fait on ne chauffe pas.
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