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PREFACE

Tous les ouvriers intelligents, 4 quelque métier
qu'ils appartiennent, peuvent constater chaque jour
qu’il leur manque le premier et le plus indispensable
des outils, celui qui apprend a manier tous les autres,
le seul qui ne soit pas un serviteur inerte, mais au
contraire et tout ensemble un maitre accompli, un
Emde éprouvé. un conseiller fidéle et désintéresseé.

et outil, c’est le livre. Vous le chercherez en vain, -

a I’heure actualle, chez le maréchal ferrant, chez le
‘macon ou le menuisier du village. A la ville méme,
chez la plupart des petits patrons ou des contre-
maitres, il est trés rare, sinon infrouvable.

Cette lourde faute n’est nullement lmputah]a a
nos travailleurs, car ils aimeraient 4 lire et arelire des
livres faits pour eux, & leur mesure, et écrits dans
leur langue. Onn’y a pas sonﬁe; non pas évidemment
que nous manquions de grands savants ni d’éminents
professeurs, mais leurs gros livres sont inabordables
et inintelligibles pourles travailleurs manuels. L’ou-
vrier, 'employé le mieux doué n’est condamné que
trop souvent a devenir un manceuvre routinier ou
un rouage inconscient : on le confine dans un travail
jalousement spécialisé, on lui interdit toute initia-
tive, on tue en lui le goiit du travail bien compris,
bien vu d’ensemble, et du méme coup on tarit pour
lui toute source de profit légitime et rémunérateur.

Il n’y a que deux remédes, et 'on a trop tardé a
les employer : c’est le cours professionnel, et c’est le
livre professionnel. D’ailleurs, ils se confondant et
se complétent, car le cours est en somme un livre
récité et expliqué & haute voix par un maitre, et le
livre est un cours écrit.

L’enseignement professionnel est en voie d’orga-
sation, mais son installation demandera beaucoup
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de temps et d’argent. C'est seulement une infime
minorité parmi nos travailleurs qui pourra en béné-
ficier dans les grandes villes. Ses bienfaits ne pour-
ront pas, d’ici longtemps, parvenir jusqu’'au grand
peuple des ouvriers déja vieillis dans le métier et
disséminés de tous cdtés an fond de nos provinces.

Pour eux, il n’y a qu'un recours : le livre, le livre
bien fait, qu’on a toujours sousla main, qui est tou-
jours prét 4 répondre, qui a prévu toutes les diffi-
cultés et sait les résoudre d’une facon claire, le livre
abondamment illustré qui montre le maniement de
chaque outil, expose les tours de main, le livre qui
joint 4 un savoir solide le savoir-faire qui est tout
aussi indispensable,

C’est ce livre que la Bibliothéque professionnelle
offre & tous les travailleurs.

Chacun des 150 volumes qui composent cette
Encyclopédie du travail national a été écrit par un
spécialiste. Mais ce spécialiste ne s’est pas borné a
travailler dans son cabinet et sur les livres : il s’ho=
nore d’avoir pratiqué lui-méme et pendant de lon-
gues années le travall qu'il enseigne maintenant a
s2s jeunes camarades. Lesingénieurs, les chefs d’ate-
lier, les professeurs qui ont mis dans ces petits livres
le meilleur de leur expérience ont manié les outils
dont ils parlent; ils ont eux-mémes [frappé sur 'en-
clume, charpenté ou menuisé le bois, ajusté des piéces
ou conduit des machines. Quels que soient leurs
titres, le nom qui leur convient le mieux, c’est encore
celui de « maitre-ovvrier ». ,

Avec eux, grice i euk, et comme eux, toutouvrier,
toutl employé peut devenir, lui aussi, un maitre dans
sa partie. La plus belle récompense des auteurs de la
Bibliothéque professionnelle sera justement d’avoir
ouvert les portesde la maitrise & tous ceux qui vou-
dront s’en rendre dignes.

RENE Duoﬁufm,

Inspecteur général de I'Ense_igncmen!.
technique.
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Manuel de Chaudronnerie

CHAPITRE PREMIER

DIVERS GENRES DE CHAUDRONNERIES

La chaudronnerie se divise en deux parties prin-
cipales : la grosse chaudronnerie, la petite chaudron-
nerie. 1l est assez fréquent que I'on qualifie de chau-
dronnerie, la construction des ponts, des batiments,
des grands réservoirs, ete., selon nous ¢’est une erreur,
Pexécution de ces travaux ne réclamant pas la
connaisance du métier de chaudronnier. Cest un
assemblage de profilés et de tdles pour lequel I'art
du chaudronnier n’a pas & s'exercer. 11 nous semble
que Pappellation de construction métallique ou
charpente en fer serait plus exacte. Nous ne traite-
rons donc pas cette partie.

La grosse et la petite chaudronnerie se subdivi-
sent en deux spécialités : la chaudronnerie en cuivre,
la chaudronnerie en fer ou ldlerie.

Dans beavcoup d’ateliers, des ouvriers s’occupent
uniquement de la préparation du travail d’aprés des
plans, croquis ou modéles, ce sont les traceurs; l.s
ouvriers qui faconnent lemétalsont appelésformeurs,
ccux qui se spécialisent dans la mise en place et 'ins-
tallation des appareils et des tuyautages prennent
le nom de monteurs.

Quelle que soit la forme d’vn objet ou d’un appa- -
reil, le péritable chaudronnier doit pouvoir le confec-
tionner; c¢’est pourquoi au risque de paraitre trés
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12 NOTIONS DE GEOMETRIE ET DE CALCUL.

Il existe une infinité de formes de corps. Il est
donc nécessaire de faira des conventions permettant
de rapporter une ligne, un contour, une surface, un
volume, & des formes connues et bien définies pour
que tout le monde puisse s’entendre.

Si I'on considére une petite étendue d’eaucalme,la
surface de cette eau constitue un plan.

Fig. 1.

On peut concevoir cette surface, ce plan, matéria-
lisé par une feuille mince de métal ou la surface
d’un marbre & tracer.

Si deux plans se rencontrent, leur intersection sera
une ligne droite (un fil tendu en donne 'exemple

(fig. 1).

Fig. 2.

La ligne brisée est formée de lignes droites qui ne
sont pas dans le méme prolongement ( fig. 2).
Laligne courbe n’estni droite, ni brisée (exemple :
-un fil non tendu, fig. 8).
De méme, une surface brisée est celle qui est for-
mée de plans se rencontrant; et une surface courbe
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



















































GENERALITES, LES LIGNES, LES SURFACES. 29

distance des doigts égale a la longueur des lacets.

Cette courbe fermée, plane, dont tous les points
sont 4 égale distance d'un point intérieur appelé
centre est une circonférence (fig. 30).

La surface enlermée dans une circonférence est un
cercle.

Toute ligne qui, partaut d’an point de la circon-
férence passe par le centre et est limitée 4 un autre
point de la circonférence est un diamétre. Le centre

Fig. 54. ,
AB : corde; CD : fléche; ACB : are.

divise un diamétre en deux parties égales appelées
rayons, Tous les rayons d’un cercle sont, d’aprés la
définition, égaux; en conséquence un diamétre estle
double d’un rayon.

Le diamétre divise la circonférence el le carele
compris & Pintérieur en deux parties égales.

Un are est une portion de circonférence. La corde
est la droite qui joint les deux extrémités d’un arc ;
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GENERALITES, LES LIGNES, LES SURFACES. 33

elles n’ont qu’un point commum (fig. 35); sécantes si
elles en ont deux (fig. 36); si elies en ont trois, elles
se confondent, si elles n’en ont aucun, elles sont soit
intérieures, soit extérieures (fig. 37).

Un polygone est circonscrit & un cercle lorsque
tous ses cotés sont tangents a la circonlérence de ce
cercle.

Un polygone est régulier lorsque tous ses cotés
et fous ses angles sont égaux. Il peut alors étre
inscrit el circonserit (fig, 38).

Fig. 37. — 0%, 0" : circonférences intérieures;
0, 0’ : circonférences exlérieures.

Lorsqu’on veut avoir le périmétre d'un polygone,
on fait la somme des cotés qui sont des longueurs
mesurables; or, dans un cerclz, le périmétre est la
longueur de la circonférence et on n’en posséde
comme seule dimension que la longueur de son
rayon. Il est donc logique que l'on ait déterminé
combien de fois la longueur d'une circonférence
contient la longueur du diamétre qui est le double
du rayon; on a trouvé un nombre fractionnaire
3,1415926525... pratiquement, on prendra 3,14; 3,1416
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36  NOTIONS DE GEOMETRIE ET DE CALCUL.

Pour avoir la surface d’un segment, on cherche
d’abord la surface du secteur ayant méme are, puis
on retranche la surface du triangle compris entre la
corde et les deux rayons abouliscant aux deux
extrémités de I'arc.

11 ne faudrait pas croire que toutes les courbes
sont des ares de cercle. Il en existe d’autres qui ont
des propriétés déterminées et des tracés spéciaux.
* Beaucoup de travaux de chaudronnerie soat
construits & ’aide de ces courbes. Il n’entre pas dans
le cadre de ce résumé ni de les définir, ni d’indiquer
leurs particularités; les principales sont 'ellipse, la
parabole, ’hyperbole, I’hélice, la chainette, les spi-
rales, les développantes, la cycloide, I'épicycloide, la
sinusoide, ete. Il importe de savoir qu'elles existent
et, au besoin, se rélérer aux ouvrages spéciaux de
géomeétrie traitant de ces courbes.

Tracés et constructions géométriques.

Tracer une figure ou un objet, c’est en représenter
leg différents éléments soit sur une feuille de papier,
soit sur un marbre & tracer, soit enfin sur une piéce
a travailler.

Généralement on travaille sur un ou plusieurs
plans.

Nous allons indiquer les tracés des différentes
figures planes; plus loin nous indiquerons comment
on représente un corps solide quelconque. '

Les figures planes sont définies par des lignes.

On les tracera, au crayon sur du papier; au crayon
* ou a la pointe sur le métal, La pointe 4 tracer est
un outil effilé en acier trempé cu en laiton suivant
que ’on trace sur des corps plus ou-moins durs. Si
on trace sur un marbre, on I'enduira au préalable
d’un enduit au rouge anglais (appelé aussi sanguine)
ou au blane, afin de mieux distinguer les traits.
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TRACES ET CONSTRUCTIONS GEOMETRIQUES. 37

Pour tracer les lignes droifes; on se sert d'une
veg'e, pour tracer lés circonlérences, on se seit du
compas enbre les poin‘es duquel on prend la longueur
des rayons.

L’angle droit étant une grandeur invariable, on ‘e
fracera au moyen de I’équerre. On relévera la gran-
deur, d’'un aagle & I'aide de la fausse équerre, outil
formé de deux branches rectilignes pouvant s’écarter
Pune de Taufre autour d'un axe fixe.

8i 'on veul avoir la valeur d'un angle, on se ser-
wira d'un rapporteur qui consiste enun demi-cercle
en cuivre ou en corne dont la circonlérence, appelée
limbe, est divisé: en 180 degrés; le centre de la cir-
conférence est marqué sur le rapporteur, le diamétre
passant par la premiére et la cent-quatre-vingtiéme
division du limbe est appelé ligne de foi.

Pour mesurer un angle avec une fausse équerre, on
place le coté intérieur ou extérieur d’'uzedesbranches
sur un des cotés de I’angle, puis on fait coincider le
cOlé correspondant de I'autre branche avec l'autre
cOté de ’anzle & mesurer.

Pour mesurer un angle au rappo.teur, on place le
centre du rapporteur an sommet de I'anglz, on fait
coincider la ligne de foi avec un des cdlés et l'autre
©o0té passe sur le limbe en un endroit dont la gradua-
tion indique le nombre de degrés cherché. L’opéra-
tion est identique si I'on veut construire un angle
do t on connait la valeur en degrés.

Un outillage n’est complet que'si I'on posséde un
métre ou une régle graduée permettant de mesurer
les longueurs.

On vérifiera une régle par un double tracé que I'on
fait entre deux points en retournant la régle bout
pour bout sans en changer la face portant sur le
plan de tracage.

Une équerre sera juste' lorsque, posée le long

Aot RS IN AAY e ronier.






























TRACES ET CONSTRUCTIONS GEOMETRIQUES. 47

Tangentes. — Par un point pris sur une circon-
ference, mener la tangente a cette circonférence.

On meéne le rayon aboutissant a ce point, puis on
éléve la perpendiculaire & I'extrémité de ce rayon,
celte perpendiculaire sera la tangente.

Par un point A pris hors d'une circonlérence,
mener la tangente a cette circoniérence (fig. 51).

Soit 1a circonlérence de centre O, on joint OA et

Fig. 52,

on trace la circonférence de diamétre OA qui coupe
la premiére en deux points B et C, AB et ACrépon-
dent & la question.

Remarque : les angles OBA et OGL\ sont droits.

Mener la tangent: commune & deux circonférences
(fiz, 52).

Du centre de la plus grande clruonférence, on en
trace une autre ayant pour rayon la différence des
rayons des circonférences données; du centre de la
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50  NOTIONS DE GEOMETRIE ET DE CALCUL.

A Tl'aide du rapporteur, nous'savons construire les
angles; nous pouvons les relever avec un compas.
Nous savons mener uae perpendiculaire et des paral-
leles, Nous saurons donc construire un triangle, un
rectangle, un carré, ete., si nous en possédons les
¢léments, hauteur, cotés et anglas,

Nous pouvons mener les tanzentes & la circonlé-
rence et nous savons tracer cette circonférence dans
le cas ol elle est définie par trois de ses points;
toutes les constructions usu:lles sont done possibles.

Nous n’entrerons pas dans ’explication des probla-
mes de construction de figures qui soat trop variés
et trop nombreux, préférant nous maintenir dans
les exposés indispensables.

Polygones réguliers. — Nous avons dit qu’un
polygone est 1égulicr lorsque tous ses cotés et tous
ses angles soat égaux,

~ Les plus usuels sont : le triangle, le carré, le p2n-
tagone (5 cbtss), 'hexagona (6 cdbss), I’heptagone
(7 cotés), 'octogane (8 cotis), le décagona (10 cbtés),
le dodécagone (12 cbteés), ete.

Ces polygones peuvent étre inserits et circonscrits
4 une circonférencs. Leur surface, outre les méthodes
résultant des cus généraux (carré, triangles) peut
&tre obtenue ;

1° En décomposant le polygone en tr,angles dont
on peut obtenir les surfaces, la totalisation de cas
surfaces donne la surface du polygone.

20 En multipliant le périmétre par la moitié¢ du
rayon du ¢rele inscrit, appelé aussi apothéme.

Remarquer que deux ciaméires perpendiculzires
divisent la c'rconférence en 4 arcs ¢gaux; on sesert
d: cette propriété pour construire le carré, I'octo-
gone, ete.; que le rayon porté comme corde s'x fois
cons cutives, divise 1a circonférence en 6 parties
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54 NOTIONS DE GEOMETRIE ET DE CALCUL.

Nous avons déja défini le solide qui est un corps
qui occape une portion de I’espace,

D’apreés leur forme, on peut classer les corps.
Nous distinguerons les polyédres, les corps ronds ou de
révolution. Les autres co 'ps sont, soit composés de
polyedres et de corps ronds, so't composés de corps
ronds, ou n'ont pas de forme décomposable ni
d-finissable d’une fagon remarquable,

L’espace occupé par un corps est une grandeur
mesurable. Mesurer le volum2 d’un corps, c’est cher-
cher combien de fois ce volume en contient un
autre pris pour unité. On raméne cette évaluation a
la mesure de dim'nsions remarquables d’un corps,
puis, sur les nombres trouvés, on fait les opérations
arithmétiques convenablecs, on détermine ainsi le
volume d’un corps.

Polyédres. — Un polyéire est un corps terminé
de toutes parls par des plans. Les polygones formés
par les intersactions de ces plans sont les faces, les
intersections des faces sont les arétes du polyé Ire,
les arétes se rencontrent en drs points appelés
sommets. Si les faces sont des polygones réguliers, le
polyédre est dit régulier, les arétes en sont alors
toutes égales.

Lz plus simple des polyélres est le tétraddre
qui a & faces, ’hexaddre en a 6, Poclo3dre 8, le
dodécaé ire 12, icosaédre en a 2%, eto.

Ces polyédres peuvent élr: des polyéir:s régu-
liers, les faess scroat alors dos triangles équ:laté-
raux, des carrés, des panfagonss, efc., riguliers.

Un prisme (fig. 58), est un solide limité par deux
polygones ézaux et paralléles et dont les faces
latérales sont des parallé’'ogrammes, Les polygones

~sont les bases du prisme ; il y a autant d’arétes
Iatérales quil y a de cOtés a la base, elles sont
IRIS - LILLIAD Université Lille 1
























62 NOTIONS DE GEOMETRIE ET DE CALCUL.

¥ 1
on aura : V=§ = R*A.

Remarque: La surface 'atérale du cone étant
décrite par une droite située dans le méme plan que
Paxe, cette surface est développable.

Troncs de cdne. — Si on coupe un cdne par un
plan paralléle a la base, I’interseclion du cbne par
ce plan est encore un cercle et le solide compris entre

Fig. 66, — Trone de edne.

ces deux cercles s’appelle un Lronc de cone. Le tronc
de cOne a donc deux bases, une grande et une petite.
Sa hauteur est la distance entre les plans des bases,
c’est-a-dire leur perpendiculaire commune (fig. 65).

Le volume V d’un tronc de céne pourrait s'obtenir
en faisant le volume du cone primi:if, puis celui du
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cone enleve et en faisant la différence de ces volumes.
On lobient direciement en faisant les surfaces des
bases B et b et en appliquant la formule

h LR
V=§(B+ b+ \/Bb),
ou an—;l(R’+r'+er)-

Remarque : Comme pour le cylindre et le cone, la
surface latérale du tronc de cone est une surface
développable.

Sphére. — La sphére est un solide engendré par
un cercle de rayon R tournant autour d’un de ses
diamétres. Le rayon de ce cercle est en méme temps
le rayon de la sphére, car tous les points de la sur-
face de la sphére sont 4 éga'e distance du centre du
cercle qui I’a engendrée.

Si en co 1pe une sphére par un plan, on obtient un
cercle; si ce plan ne passe pas par le centre, le
rayon du cercle de section est plus petit que celui
de la sphére.

Le volume V d’une sphére ést ézal au produit de

% par% du cube du rayon (fig. 66).

VzsRS.
~ La surface d'une sphére n’est pas une surface
développable.

La chaudronnerie mettant en ceuvre des feuilles
mé:alliques (qae nous assimilerons a des plans) pour
fabriquer des récipients ayant des form=s géométri-
ques, il nous a paru utile de mettre & part la fagon
d’obtenir la surface des corps de forme simple qui
rentrent tous dans les applications pratiques.
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LES SOLIDES. 6%

Pour avoir aire de la surface totale, il faut ajou-
ter Paire des deux bases.

La régle est identique pour les parallélipipédes et
le cube, qui ne sont que des prismes particuliers.

Remarque : Si a, b, ¢, sont les arétes d'un paral-
1élipipéde rectangle :

onaura S = 2ab + 2 be 4 2ac = 2 (ab + be + ac)
Si le coté du cube est a :
on aura S=6a

Pyramides. — L’aire de la surface latérale d’une
pyramide est égale a4 lasomme des aires des triangles
qui la composent. Si cetle pyramide est réguliére,
c’est-a-dire si sa base est un polygone régulier ct
que les arétes latérales soient égales, I'aire de la
surface latérale s’obtient en multipliant le demi-
périmétre de la base par la perpendiculaire menée
du sommet sur 1'un des cbtés de la base,

Pour avoir 'aire totale, il faut, & la surface laté-
rale, ajouter la surface de la base.

Troncs de pyramides. — La surface latérale d'un
tronc de pyramide s’obtient en faisantla somme des.
aires de ses faces Jatérales. Si le tronc de pyramide
est régulier et & bases paralléles, sa surface latérale
s'obtient en faisant le produit delademi-somme des
périmeétres desbases, parla perpendiculaire commune
4 deux cotés des deux bases situés dans une méme
face. .

La surface totale est égale ala surface latérale
augmentée de la surface des bases. /

Cylindre droit. — La surface latérale est égale au
produit du périmétre de base par la hauteur % :

S = 2zR#A (R, rayon de la base),
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Le palmer (fig. 67) nest guére employé que par
les chefs d’équipe et contremaitres pour vérifier
rapidemeat et siirement I’épaisseur des. tdles. :

Fig. 67. — Palmer,

Le pied a coulisse (fig. 68) est réservé aux traceurs
et monteurs qui ont assez fréquemment [’occasion
de relever des diamétres de tuyanx, boulons, etc.

Fig. 68, — Pied & coulisse.

Le Eapporteur sert & mesurer les angles, si la ligne
de foin’a pas au moins 500 millimétres, nous décon-
seillons son emploi lorsque le tracé est grand et
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réclame quelque précision. Une faible erreur dans
la mesure d’un angle, pouvant entrainer une diflé-
rence notable dans le tracé.

Le curvimétre est un appareil que 1’on rencontre

Fig. 69. — Compas droit et compas droit & secteur.

.~

rarement dans les ateliers de chaudronnerie, il serait
cependant indiqué pourla mesure deslignes courbes.
Nous mentionnerons plus loin certains cas pour
lesquels il serait avantageux d’employer cet appareil.

-~

il

: Fig. 69 Ibfs. — Grand compas droit.

Le compas droit ordinaire, le grand compas droit
(fig. 69), le eompas a verge (fig. 70) sont employés
pour les fracés suivant la grandeur de ceux-ci.

Les compas d’épaisseur ordinaires et A secteur,
ainsi que les compas dits : maitres de danse (fig. 71)
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et & mener les perpendiculaires avec le compas et la
régle ; méme remarque pour le tracé des angles
quelconques.

Fig. 72. — Equerre simple, -  Fig, 73. — Iiquerre -
& chapeau.

Fig. 73 bis. — Fausse équerre.

Les dimensions des marbres a tracer (fig. 74) sont
en rapport avec I'importance des ateliers et surtout
le genre de travaux qui y sont exécutés. Il est tou-
jours avantageux de disposer d’un marbre permet-
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tant de vérifier et de tracer les pidces faconnées sans
tatonnements et avec sécurité. Dans beaucoup d’ate-
liers, particuliérement ceux de grosse chaudronnerie,
les plateaux servent presque toujours de marbres
a tracer.

Les trusquins (fig. 75) sont des outilsindispensables

Fig. 7%. — Marb

re"h tracer.

4 la vérification et au tracage des piéces faconnées,
ils permettent de tracer_les paralléles, relever et
reporter les points, tracer les sections, etc. |

Les pointes a tracer, en acier ou en laiton, servent
a tracer les lignss sur les feuilles de mélal. En
général, les apprentis et les jeunes ouvriers marquent
trop fortement les traits; il est’défe:lueux,pourles
piéces en cuivre ou en laiton qui ne doivent pas étre
chaudronnées, ainsi que pour les tracés surle zinc et
le fer-blanc, de se &ervir de® pointcs & tracer ¢n
acier; un crayon dur ou le cordeau 'sont bien pré-
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contours, les centres, etc. Ces marques doivent
étre failes trés légérement, sauf, bien entendu, celles
qui représentent le centre de trous a percer. 11 est
presque toujours nécessaire de pointer les lignes qui,
dans le fagonnage a la main, doivent limiter les
formes ; dés maintenant nous conseillerons de faire
ces marques le plus légérement possible. Dans les
explications que nous donnerons aux chapitres
traitant dufagonnage, nous dironsles raisons de cette
recommandation.

Lsg cordeau (fil de cordonnet tris solide de 1 milli-
métre de diamétre environ) estutilisé pour rempla-
cer les régles dans les grands traces ; évidemment,
ce procédé n'offre pas une grande précision, cepen-
dant, dans les travaux courants de chaudronnerie,
Pemploi du cordeau est trés avantageux an point de
vue de la vitesse et de la visibilité des traits, de
plus, le métal n’est pas rayé, un simple essuyage
fait disparaitre toutes les lignes si on le désire. Les
traceurs emploient également des outils spéciaux
tels que : les pointeaux de centre, les apparetls a repor-
ter, les régles percées dites régles & trous; ces régles
sont trés utiles pour le tragage des lignes de rivure,
elles évitent les erreurs et permettent un trava.l
beaucoup plus rapide.

Les matitres employées le plus souvent par les
traceurs pour faciliter leur travail et -rendre les
tracés sur le métal plus apparents et plus précis
sont : la sanguine, le blanc d’Espagne, la craie et le
galipot (mélange de colle et de Blanc de Mcudon).

Quelques notions de dessin indispensables.

Comment il faut lire un croquis ou un plan.
Tout ouvrier doit pouvoir exécuter une piéce
d’aprés.un croquis coté. I1 est donc utile qu’il sacha
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le lire, c’est-a-dire en extraire les dimensions, qu’il
puisse y reconnaitre la forme des diverses parties,
quil y trouve le mode d’assemblage préconisé,
qu’enfin il comprenne ce que le dessin représente de
fagon quil n’y ait pour lui aucune équivoque,

La meilleure méthode pourapprendre 4 lire les cro-
quis est de savoir les exécuter. Aussi engageons-nous
vivement les jeunes gens & apporter toute leur atten-
tion & I'étude du croquis & main levée, non pas, en
ce qui nous concerne, pour apprendre & tracer de
beaux traits et a faire de jolis dessins, mais pour
savoir dresser un crojuis, voire méme un plan.

Un croquis doit étre tel qu’il contienne toute cote
utile et qu’il définisse rigoureusement et exactement
les dimensions et les formes des objets.

Un plan définira les dimens‘ons, les formes, les
positions respectives d'un ensemble d’objets.

De cette pratique d’exécution, que tout le monde
p=ut acquérir, on tire une netteté de vision et d’ap-
préciation immeédiate des objets et on n’a aucun
effort &4 faire pour comprendre un croquis; quel-
qu'un, bien entrainé, lit un croquis avec autant de
Tacilité qu’il peut lire un journal, c¢’est-a-dire sans
effort, sans difficulté aucune.

~ Pour représenter un objet, pour en définir toutes
les dimensions et toutes les formes, il est absolument.
insuffisant de le dessiner tel qu'il se présente & nos
yeux. Nous ne percevons que les contours apparents
des objets et, dans beaucoup de cas, notre constitu-
tion physique nous fait voir un ohjet sous une forme
qui n'est pas exacle,

On a fait des conventions et établi des méthodes
permettant de définir un objet de telle fagcon que
tout le monde puisse en retrouver rizoureusement la
forme.

Pour cela, on se sert de la méthodedesprojections®
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on représentera un objet par les projections de
ses contours, sur des plans judicieusement choisis,
pour les définir tous.

Un point étant donné, sa projection sur un plan

Fig. 76.

sera le pied de la perpendiculaire abaissée de c2 point
. sur le plan. :

Nousconcevons que sinous avons trois plansconnus,
rectangulaires deux & deux, on peut menerdupoint A
les perpendicualires sur chacun des trois plans ; cha-
que plan donnera ainsi les distances du point 4 cha-
cun des deux autres plans. Par conséquent un point
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qu'une droite sera connue lorsqu’on connaitra la posi-
tion de deux de ses points; qu’une circonférence sera
déterminée lorsqu’on en connaitra trois, Une courbe
quelconque sera définie suffisamment par un certain
nombre de points judicieusement choisis (fig. 77).
Done si nous choisissons deux plans rectangulaires,
les projections de divers points sur les deux plans
de projection nous permettront de retrouver les posi-
tions respectives des points projetés (aux points de
rencontre des perpendiculaires aux plans de projec-
tion). = x

Dans la pratique, les deux plans rectangulaires
sont suffisants ; ils sont rabattus dans un seul plan,
le plan du dessin et chacun d’eux contient la pro_ec-
tion de I'objet sur lui.

On fait souvent usage d’un trois’@me plan perpen-
diculaire aux deux premiers et de plans auxiliaires ,
perpendiculaires soit & 'un, soit aux deux plans de
projection mais, ce troisiéeme plan n’est nécessaire
que s’il permet ce faire connaitre des détails insuf -
fisamment définis par les deux plans principaux.

De plus, sil’on a affaire & un objet compliqué, on
aura recours 4 des plans auxiliaires, qui coupent
Pobjet et dans lesquels seront représentés les inter-
sections de 'objet et du plan sécant. Par cela méme,
les intersections de ces plans sont désignées sous le
nom de coupes.

Les deux plans principaux son appelés plan hort -
sontal et plan vertical, les projections qu’ils con-
tiennent s:ront les projections ou vues horizontales
et verticales d’un objet ; 12 troisitme plan sera un
plan d= profil et contiendra la vue de profil.

Si maintenant nous supposons exécuter le dessin,
en regariant la piéce de trésloin au-dessus du plan
horizontal et en avant du plan vertical, nous ne per-
cevons que la partie des contours qui se trouve du
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coté de I'observateur, ces contours seront exécutés
en traits pleins, ceux qui sont cachés seront exécu-
tés en traits pointillés ou en courts tirets; la méme
observation est 4 faire pour le plan de profil qui est,
lui aussi, un plan vertical.

Une bonne pratique est celle qui, dans les coupes,
ne fait représenter que ce qui se trouve dans le plan
sécant ; on évite ainsi les erreurset le dessin gagne
en clarté. Une coupe doit done étre toujours exé-
cutée en traits pleins.”

Un croquis étant exécuté, il faut le coter, c'est-a-
dire marquer sur des paralldles aux lignes la lon-
gueur de ces lignes, sur les rayons ou les diamétres
des circonférences ou des arcs leur valeur. Les pro-
jections doivent étre complétes et suffisamment
claires pour permettre de coter toutes les longueurs
utiles. Ne jamais mettre une cote sur une ligne se
présentant, par sa projection, en raccourci sur le
dessin; la coter sur une autre projection, ou faire
une coupe permettant de Ja voir dans son plan.

Afin d’éviter les erreurs et les difficultés de I'ap-
préciation exacte ; il est fréquent que pour le méme
appareil, il y ait plusieurs plans; dans ce cas un de
ceux-ci représente 'ensemble, le ou les autres plans
sont des plans de détails.

Les croquis sont le plus souvent dessinés sur place
et d’une fagon rudimentaire. Ceux qui doivent servir
sans retouches & l'atelier représentent rarement un
ensemble ; presque toujours ces croquis définissent
des piéces simples que l'on désire confectionner
immédiatement. Ils sont destinés & étre misdans les
mains de l'ouvrier qui exécutera le travail. Ces
croquis seront simples, clairs et & la portée de tout
le monde. :

En aucun cas, un croquis d’exécution ne devra étre
dessiné en perspective ; cette mélhode ne permettant

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



NOTIONS DE DESSIN. 79

ni de coter, ni de définir tous les angles en vraie
grandeur, n’a aucun avantage réel; elle doit étre
utiliséeseulement pour appuyer, au besoin,uneexpli-
calion verbale ; le croguis donnant seul les dimen-
sions et les formes exactes. Il faut tenir le croquis en
perspective comme une pratique routiniére & pros-
crire totalement des ateliers, la représentation en
perspective d’un objet étant réservée aux catalogues
ou aux figures d'un ouvrage ayant seulement pour
but de donner une idée générale de la piéce.

Une des meilleures méthodes pour apprendre &
lire un plan consiste a relever le croquis d’une piéce
déterminée sur un plan d’ensemble, ce dessin étant
exécuté a une grandeur suffisanie- pour qu’ancune
des dimensions de cette piéce ne soit omise.

De ce que nous venons de dire, il résulte que pour
lire un plan, il est essentiel de ne pas essayer, désle
' début de Pexamen, d’embrasser le tout ; la mullipli-
cilé des traits empéchant de suivre & premiére vue
les formes exactes, il sera bon de choisir pour guider
Pétude une des pidces principales ; lorsque les formes
en paraitront bien définies dans les différentes projcc-
tions du dessin, les détails se présenteront d’eux-
mémes sans qu'il soit nécessaire de faire effort pour
en suivre les conlours et les points particuliers.

En chaudronnerie, surfout en ce qui conccrne les
développements, il faut apporter une grands atten-
tion avant de procéder au tracé d’exécution d’aprés
les plans; 1l est fréquent, méme quand les objets
sont dessinés en gran leur naturelle, que des lignes
ne soient pas représentées en vraie grandeur, il faut
done, avant de procéder an tracé, faire les change-
ments da plans et les rabattements nécessaires.

Cettederniére remarque s’applique principalement
au tracé des tuyautages,
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Développement des surfaces des corps.

~ Développerlasurface d’un corps, ¢’est rabattre sur
un plan tous les éléments de la surface de ce corps.

Tous les solides ne sont pas développables.
~ Au sens strict du mot, une surface n’est dévelop-
pable que si on peut la rabattre tout entiére sur vn
plan, sans déchirures ni duplicatures.

Pour la chaudronnerie, celte définition peut lége-
rement étre modifiée en ce sens qu’il importe peu,
pour eonstruire, que toutes les figures qui comp isent
une surface puissent étre toutes rabattues sur un
méme plan, ce qui importe, c’est de savoir si toutes
les figures qui composznt cette surface peuvent étre
comprises ou contenues dans des portions de plan.

Par conséquent, on pourra décomposer une surface

de solide en plusieurs parties, puis les assembl:r
d’aprés les méthodes de travail usuel. -
" Ne pourront étre développées que les surfaces des
corps composés de parois planes, de parois cylin-
driques, coniques; que les cylindres ou les cones
soient ou non de révolution.

Il est du ressort de la partie technique d’md1quer
comment on tracera le flane, c’est-a-dire la partie
de feuille de métal, de laquelle aprés travail, aprés
chaudronnage, on obtiendra la surface non dévelop-
pable désirée.

Nous indiquerons plus loin queljues exe'nples qui
expliqueront ce court exposs.

Déveloper un corps c'est, en chaudronnerie,
chercher quelle est laforme d’une feuille de métal
qui, pliée suivant des lignes ou roulée suivant
certaines méthodes, permet d’obtenir les parois d’'un
corps, les différentes parties ¢tant assemblées.

Dans tous les cas de développement, on choisit
d’abord le plan dans lequel on rabattra la surface
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sommet S Pangle SAA’ en se souvenant que cet
angle est & 860 degrés comme le rayon OA est & la
génératrice SA, c’est-a-dire:

angle SAA’ = 360degrés x %
Tronc de céne. — Pour avoir le développement

d’un tronc de ¢bne, on peut tracer le développement
du cone dans lequel ce tronc a été coupé puis, de ce
développement, on enléve celui du cone surabon-
dant.

Dans tous les cas, on pro:éde de la fagon suivante
(fig. 85). Cn prolonge les génératrices AB et CD
jusqu'en S qui est le sommet du cone. De ce
point comme centre, on décrit les arcs de rayon SA
et SB et on porte sur AA’ la longucur développée
de la circonférence de rayon OA, on joint SA’. La
portion de secteur BB’A’A est le développement
cherché. On obliendrait le méme résultat en cons-
truisant Pangle ASA’ comme il a 6été dit pour le
cone.

AIDE-MEMOIRE POUR DETERMINER LES
SURFACES ET LES VOLUMES
Quelques formules et propriétés des surfaces.

Triangles. — Sla surface, b la bage, & 1a hauteur,

bh
S = —ﬁ-.

Carrés. — S la surlace, a le cdté,
S = a’

Parallélogrammes et rectangles. — S la surlace,
b la base, A la hauteur,

S = bh.
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Tronc de pyramide : S et S! surlaces des bases
h la hauteur, V le volume.

1 Ak
V= 7 i (S I \/ng)‘
Cylindre droit : S surface de la base, & la hau-
teur, V le volume.
V = Sh.

Cylindre de révolution : R rayon de base, %
hauteur, V volume SI surface latérale, St surface
totale.

V=zR% Sl=2:Rh St=2:R(k+ R).
Tronc de cylindre droit : R rayon de la section

droite, & longueur de 'axe compris entre les deux
bases, V.le volume, S! surface latérale.

V==R*% Sl=2=RhA.

Cyiindre creux. — (Tube) : R rayon exiérieur, r
rayon intérieur, & la hauteur, e = R — r (épaisseur),
V volume.

V=rh(R®—r?) = zhe (2 R—e) = =he (2r + e).

Céne ci-culaire: R rayon de base, a génératrice,
k la hauteur, S, surface latérale, St surface totale,
V le volume.

1 ey
V= 3zR% 8l=zR {/R*+ #*=rRa.

St = zR(R + \/R? + 4%) = zR(a + R).
. Tronc de cone : R,» rayons des bases, a généra-
trice, 2 la hauteur, V volume, 8! surface latérale,
St surface totale.

V=%{R3+ra+ Rr) - 8l = ma(R + r).

St=n[R*4+r"+a'R +r)].
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Sphére : R rayon, V volume, S surface.

V= g‘.':Rs (gr = &,1’8) S=4nR?2.

Sphére creuse : R rayon extérieur, » rayon inté-
rieur, V volume. S

Vie f; (R — r8) = 4,188(R? — ).

Secteur sphérique : % hauteur de la calofte
sphérique du secteur, r rayon de base, R rayon de
la spheére, V volume, S! surface latérale.

T g #R% Sl = zR(2h + 7).

Segment sphérique ou calotte : 2 hauteur de la
calotte, » rayon de base, R rayon de la sphére, V le
volume, S la surface.

Vs %xk (BM4HY) S = 2%Rh = (r? + AY).

Tore ou anneau : R rayon moyen ou d’enroule-
ment du tore, r rayon de section de anneau, V le
volume, 8 la surface.

N = 2n'RrY 8= 4nIRr

RACCORDEMENTS ET PENETRATIONS
DES SOLIDES.

En chaudronnerie, il est rare que les objets fabri-
qués aient une forme géométrique simple.

Les solides définis par la géométrie ne peuvent
convenir, a de rares exceptions prés, pour consti~
tuer les enveloppes des récipients.

Régle générale, les arétes des solides ne peuvent
étre réalisées dans la pralique, soit pour des raisons
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de résistance et d’usure, soit pour des conditions de
fabrication.

Sauf pour les cylindres ou les chnes (seaux,
broes, ete.), on ne trouvera pas d’arétes définies.
Celles-ci sont, du reste, peu & recommander.

Prenons par exemple le cas d’un réservoir paral-
lélipipédique en tolerie. Tant qu’on n’aura pas &
I'exécuter en tdle épaisse, on peut admetire qu’il
sera possible de rabattre, autour des feuilles de
téle, un bord qui constituera I'assemblage par rive-
tage ou soudure ; méme dans ce cas, il faut remar-
quer que le métal fatigue dés qu'on veut faire
I’aréte vive et que, par ailleurs, le travail devient
difficile et délicat en ce qui concerne la retenue des
liquides. 11 est & peu prés impossible de certifier
qu'un récipient, construit comme nous venons de
le dire, n’aura pas de fuites aux lignes de rivures.

Pour obvier 4 cet inconvénient, on reporiera la
ligne de couture en dehors de I'aréte, en mettant a
la place de celle-ci, une tble auxiliaire, cintrée
suivant un quart de circonférence en section droite,
sur le bord delaquelle on rivera les faces planes du
réservoir.

De parallélipipédique qu’il était au début, notre
récipient aura une section droite rectangulaire dont
les angles seront arrondis. Le rivetage se fera aisé-
ment, tous les soins pourront étre apportés a la
fabrication et, avec moins de difficulté, un matage
sérieux pourra étre exécuté ; le réservoir ne coulera
pas, le métal qui le compose ne sera pas fatigué, le
travail des piéces étant de minime importance.

De ce qui précéde nous voyons, qu'en chaudron-
nerie, une des principales difficultés du métier est
de savoir raccorder les surfaces.

Dans la confection des récipients nous recomman-
dons, & moins d’impossibilités absolues, de raccor-
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der les plans par des surfaces cylindriques (a la
place des arétes) et des surfaces sphériques (4 la
place des sommets).

Lorsque les objets sont parallélipipédiques, pris-
matiques, pyramidaux les raccordements des parois
seront toujours soit des surfaces cylindriques ou
coniques 4 la place des arétes, des surfaces sphéri-
ques a la place des sommets. Ces surfaces ayant
des génératrices et des rayons définis sont faciles a

LS

trouver et 4 déterminer, mais il existe d’autres cas
ou il n’en est pas de méme.

Dans le cas des cylindres et des cdnes, pour ne
parler que de ceux-1a, le raccordement des surfaces
est un probléme plus ardu.

Oa doit avoir recours aux tracés géométriques
pour définir la forme théorique des piéces et
ensuite, sur les tracés obtenus, ajouter les sur-
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faces auxiliaires pour lesquelles la partie technique
rous apprendra a trouver le raccordement voulu.

Voici a titre d’exemple quelques-uns de ces tracés,

Rencontre de deux cylindres de méme diamétre,
les axes étant dans un méme plan (fig. 86).

Remarquons d’abord que nous savons que le
développement d'un cylindre droit est un rectangle
(fig. 883).

Observons ¢nsuite que si les deux cylindres de
méme diameétre se coupent sous un angle quelcon-
que, la longueur AB de /intersection est la méme
pour les deux cylindres. Donc la partie a découper
dans chaque rectangle sera la méme.

Le développement s’obtient de la fagon suivante :

Se pénétrer qu» la maniére de le tracer est géné-
rale et s’applique & tous les cylindres, & tous ’es

“solides et, nous le verrons plus loin, quelle que soit
lafagondont les solides serencontrent et se pénétrent.

Nous tracerons donc une des portions de cylin-
dre de maniére que linlersection se projette sui-
vant une ligne, puis le centre étant dans le pro-
longement de I'axe, nous tracerons le cercle repré-
sentant le cylindre en plan (en section droite).

Nous diviserons ce cercle en un certain nombre
de parties égales, — 8 par exemple — et par les
points de division, nous ménerons les génératrices ;
elles e projettent en vraie grandeur.

Nous conna‘ssons donc, par rapport au plan de
base, la hauteur de 8 points de Pintersection et
leur répariition sur les génératrices du cylindre.

Nous pourrons donc faire facilement le dévelop-
pement. Sur une ligne, nous porterons une longueur
égale & la longueur de la circonférence de secton
droite. Nous diviserons cette ligne en 8 parties
égales que nous numéroterons comme nous avons
numéroté les génératrices du cylindre. Sur des per-
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longueur des géné:atrices données par I'épure.

A titre de renseignement nous avons donné 'allure
généra'e de :

A (fig. 87) lintersection e deux cylindres de
méme diamétre se rencostrant & angle droit.

B (fig. 88) l'intersect’on de deux cylindres de
diamétres différents se rencon'rant sous un angle
quelconque.

C (fig. 89) linterscction dun cyliudre par deux
autres qui le coupent, les frois ax:s étant silués
dans un méme plan.

D (fig. 90) U'inteisection d’un cylindre par deux
auntres qui le coupent, les axes étant dans des plans
différents.

E (fig. 91) l'inte:seclion d'un cylindre par deux
autres cylindres quelconques.

Ces problémes sont généraux., Remarquons que
dans tous les cas, rous avons placé le cylindre dont
on cherche le développement de {elle fagon que ses
génératrices soient paralléles au plan de projection
et se projettent en raie grandcur, on peut donc les
mesurer pour les porter sur le développement.

Lorsqu'il s’agit de «0nes, le probléme se complique
légérement. Il faut tracer les génératrices du cone
et comme celles-ci ne s: projettent pas, sauf deux, en
vraie grandeur, il faut les y ramener avant de les por-
ter sur le développement,

Dans l'ex mple que nous doanons ci-contre de
I'intersection d’'vn cbne par un plan oklique, nous
indiquons la fagon de ramener les génératrices en
vraie grand -ur ; c2 tracé étent la clef de tous ceux
que I'on peut avo'r & faire dans ce genre.

Soit le cone de sommet S et de centre O (fig. 92).
11 ¢st coupé parun plax P perpendiculaire au plan
du tracé ; cherchons l'infersection du con: pour en
«voir le développement, nous ne connaissons la
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grandeur que des génératric’s Sa et S& qai se pro-
j:-ttent en vraie grandeur. Prenons a'ors des géné-
ralrices auxiliair s comme dans le cas du cyiindre,
8 par exemple que nous numéroterons 1 a 8 ; tracons
leurs projections verticales. Les points d'intersection
de cesgénératriczsavecla droite ABnous permettent
d’obtenir les valeurs & porter & partir du sommet sur
les génératrices correspondanles du dévzloppement,

Par les points de rencontre du plan (droite AB)
avec les génralriczs auxiliaires, menons des paral-
léles 4 ab, c:s paralléles coupent les génératrices du
contour apparent en des points, dont la distance au

- sommet, sera la longueur a porter sur le dévelop-

pement & partir du point S;. Il ne restera plus qu'a
joindre les points ainsi obtenus par un trait con-
tinu pour avoir le développement de lintersection.

Dans le développement du cone, nous avons tracé
en trait plein la ligne d’intersection si 'on déve-
loppe le cone suivant la génératrics Sa. Nous avons
tracé en tirets le méms développement en fendant
le conz suivant la génératrice Sb.

Remarquons que la courbe est toujours la méme ;
seulement, sa position por rappori a la ligne de
développement de la base_du cone, peut avoir son
intérét au point de vue fabrication. A priori, on .
peut dire qu'il y aura moins de perte en adoptant
le tracé en trait plein plutdt que celui en tirets
pour obtenir le méme objet. Cette remarque (en
dehors de toute autre considéra'ion de solidité
d’assemblage) fait voir qu'il y alisu d’examiner la
facon de découper un développement pour trouver
celui qui est le plus économique.

Ce tracé est gé.éral quel que soit 12 solile qui
coupe ls cone pourvu quoe celui-ci soit de révolution
et que I'intersection soit placée de telle rar;on qu’elle

se projette en vraie grandeur.
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Latempérature de fusion est trés variable snivant
la nature du métal, v

Noter que la dureté phquue d'un métal n’a
aucun rapport avec sa difficulté de fusion.

Si des mélaux mous, le plomb, Pétain, fondent
facilement, il existe d’autres métaux mous qui se
fondent plus difficilement, le cuivre, l’argent, P'or, le
platine.

Alliages
~ 11y alieu, dés maintenant, de distinguer un métal
‘simple d'un alliage.

11 existe des métaux simples qui ont une nature et
des propriétés particuliéres constantes; ce sont le fer,
le cuivre, le plomb, I'étain, ete.

Si on fond ensemble deuxou troismétauxdifiérents,
cuivre et étain par exemple, ces deux mélaux se
mélangenf, s’allient pour donner un alliage qui a des
propriétés différentes des métaux qui le composent.

Générelement un alliage est plus dur qu'un des
métaux simples qui entrent dans sa composilion et
son point de fusion est différent de celui des métaux
simples qui entrent dans I’alliage, toujours plus bas
que celui qui est le _moins fusible, quelquefois aussi
plus bas que celui qui y est le plus. Les alliages sont
généralement moinsoxydables que les métavxsimples
qui les forment; suivant la proportion des métaux,
les propriétés changent. Il y a donc dans le commerce
une grande quantité d’alliages répondant aux besoins
‘de métaux spéciaux & propriétés différentes. La
métallurgie a créé autant d’all.ages qu’il y a besoin
de métaux différents. Parmi les plus courants, citons
~ es bronzes, alliages de cuivre et d’étain, les laitons,
‘alliages de cuivr= et dezine, cuivre et plomb, cuivre,
plomh étain, zine, ete

‘En chaudronnerie, & quelques variantes de tra.vall
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Il est donc nécessaire que nous disions dés main-
tenant, en quoi consistent ’écrouissage et le recuit.

L’écronissage. — En se placant au point de vue
chaudronnerie, on peut dire que ’écrouissage est le
résultat du travail de trans’ormation subi par le
métal sous l'effet des machines ou des coups de
marteau.

Si 'on place une feuille de métal sur une enclume,
ou sur un tas, et que I'on donne un coup de marteau
sur un endroit ol la plaque repose sur ’enclume, il
ne faut pas croire qu’on a seulement fait du bruit.
Il s’est produit dans la plaque un travail molécu-
aire qui est égal, déduction faite de la chaleur
dégagée, & celui qu'elle a regu en absorbant le choc
de la masse qui constitue le marteau.

Ce travail reste dans le métal a Iétat latent, &
I'état de veille pour ainsi dire. En effet, les régions
qui ont recgu le choc devraient, si elles étaient seules,
s'étre amincies d’abord, et agrandies ensuite comme
conséquence. Les parties de la plaque situées a
I’entour s’opposent a ce que la partie frappée s’agran-
1lisse. Si la plaque est mince, la partie immédiate-
ment voisine cédera a leffort dans une certaine
mesure qui ira en diminuant au fur et a4 mesure
qu’on s’éloigne du point frappé; il en résulte que la
surface de la plaque changera de forme, elle se creu-
sera ou se gauchira suivant la position de 'empla-
cement frappé. Sila plaque est épaisse, la partie
frappée sera amincie et le travail moléculaire absor-
bera I'allongement sans modification sensible de la
surface non frappée. 1l faudra plusieurs chocs pour
la déformer de fagon appréciable; il n’en résulte pas
moins que le métal aura changé de caractéristiques
car, a partir d’'un certain nombre de coups Irappés
au méme endroit, la plaque ne se déforme plus, elle
est écrouie & cet endroit. !
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Que ce soit aprés fagonnage, planage ou cinfrage,
le métal a perdu une grande partie de sa malléabi-
lité lorsqu'il a été soumis & une de ces opérations
qui 'ont écroui. Sile travail n'est pas effzctué en
une seule fois on congoit qu'il soit indispensable de
lui redonner sa malléabilité propre. Au contraire,
lorsque le -travail est terminé, D’écrouissage est
regardé comme avantageux dans la plupart des cas.

Pour les piéces en cuivre, laiton, etc., la derniére
opération que 'ouvrier effectue (le planage) a pré-
cisément pour but, en plus du cachet de fini donné
aux objets, de rendre le métal moins malléable afin
d’éviter les déformations qui ne manqueraient pas
de se produire & 'usage.

Laméme remarque s’applique aux pitces de tole-
rie fine, capots, pointes, ailerons d’automobiles, etc,

Lorsqu'une piéce faconnée doit étre rivée de
maniére &4 obtenir une ligne de couture étanche, il
est bon de recuire au moins la partie qui doit for-

© mer l'assemblage; en prenant celte précaution le

métal se préte mieux 4 un serrage énergique des
rivets.

Le métal constituant les récipients destinés a rea-
fermer des liquides ou des gaz sous pression ne doit
pas élre écroui; il vaut mieux, si I'on craint des sur-
pressionsimportantes, lui laisserune certaine malléa-
bilité de telle sorte qu’il puisse se déformer plutdt
que se déchirer. Sans doute, les déformations ainsi
produites seront permanentes, mais cela est prefé-
rable 4 une explosion,

En résumé, I'écrouissage est un traitement méca-
nique produisant des déformalions permanentes et
ayant pour effet d’augmenter la limite d’élasticite,
la raideur, la dureté et la fragilité d’'un métal.

Le martelage, le pliage, le cisaillage, le poingon-
nage, produisent I’écrouissage.
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Au cours du travail de transformation de formes
auquel il est soumis, il est done nécessaire que le
métal puisse recouvrer sa malléabilité, ce résuitat
est obtenu par le recuit.

Le recuit. — De ce qui précede, on comprend que
@ recvire » (en restant dans les limites du métier de
chaudronnier) équivaut a restiluer au métal la mal-
léabilité qu’il possédait avant d’étre soumis aux dif-
férentes opérations qui I’ont éc: oui.

Le recuit par I'élévation de température d’un
métal a pour effet de réduire I’action de I’écrouis-
sage. L'effet du recuit dépend de la température
maxima, du mode de refroidissement.

Sans recommander d’abuser du recu:t, nous disons
~qu’il vaut mieux recuire une piéce deux fois de trop
‘qu’une fois de moins. Il arrive fréquemment qu’un

ouvrier et surtout les apprenlis, soit pour gagner du
temps, soit par man jue de compréhension de I'écrouis-
sage et des transformalions qu’il apporte aux qua-
lités du métal, continuent 4 essayer de fagonner leur
piéce. Ce procédé est mauvais, d’abord parce que le
métal arrivé a un certain degré a’écrouissage n’obéit
plus au marleau, ensuite, du fait précicément de
Pinsistance mise a vouloir obterir ce qui est impos-
~sible, le métal casse et la picce est sinon perdue tout
au moins sersiblement diminuée de valeur. Nous
ne voulons pas Jire que les cassurcs qui peuvent se
produire dans le métal au cours du fagonnage doivent
&étre considérées comme résultant tovjours d'une
faute, ma's il n’en reste pas moins qu’assez souvent
ces accidents pourraient étre évités s'ils ne pro-
viennent pas d’un défaut du métal.

On se rendra compte qu'une pidce a besoin d’étre
recuite lorsque le métal au licu d’obéir a4 Peffort
“(effort qui bien entendu doit étre propertionré 4 la

résistance et qui dépend de la nature du métal et de
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carré pésera 7 kg. 860 par millimétre d’épaisseur.

Travail du fer. — Comme nous venons de 'indi-
quer en donnant les caractéristiques principales du
fer, il est rare maintenant que le chaudronnier tra-
vaille des toles de fer proprement dit, ce ne serait
d’ailleurs pas avantageux & tous points de vue.

On désigne sous le nom de toles d’acier doux les
feuilles de ce métal que I’on trouve dans le commerce
en épaisseurs variant de 4/10 & 10 millimétres. Des
téles plus épaisses sont fréquemment employées en
grosse chaudronnerie, mais il est difficile de donner
une épaisseur limite, celle-ci variant avec le genre
de travaux.

Jusqu’a 1mm 5 d’épaisseur, la téle, dans le tra-
vail 4 la main, est le plus souvent fagonnée & froid.
Il est compréhensible, que dans une faible épaisseur,
le métal, porté au rouge, n’a plus assez de rigidité
pour permettre un fagonnage convenable; les gau-
chissements et les déformations qui se prodmralent
forcément par les manipulations sur le feu et sous
Paction des tenailles, feraient que I’avantage résul-

“tant de la malléabilité plus grande du métal devien-
drait un inconvénient. De plus, le métal ne conser-
verait une température convenable que pendant un
temps si court, que la fréquence d-s chaudes, néces-
saires pour la mise en forme, finiraient par le dété-
1iorer, cela sans tenir compte des contractions du
métal provoquées par les refroidissements locaux de

- la piéce. Tous les chaudronniers ont remarqué que

des chaudes trop fréquentes amincissent le métal et
le rendent cassant. On dit que le métal est « aigri ».

Pour les objets de petites dimensions, la plupart
_des inconvénients ci-dcssus disparaissent; nous
r:commandons méme le travail achaud dans certains
cas, pour relever un angle d’équerre ou rabattre un
bord dans un arrondi de faible rayon par exemple.
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‘De méme, lorsque la piéze a4 confectionner ne doit
étre travaillée d’une fagon séricuse que sur une petite
partie, il est avantageux d'effectuer ce travail a
chaud, surtout si I'on dispose d’un chalumeau.
L’appriciation du choix de la méthode & employer
est du ressort de I'ouvrier ou des personnes quali-
fiées, donner d:s régles fixes est impossible,
Souvent on ébauche les pidces a chaud pour les
terminer 4 froid, nous conseillons de bien recuire [a
pitce avant de passer d’'une méthode a 'autre. Nous
avons remarqué qu’une piéceen téle d’acier doux tra-
vaillée a chaud casse presque toujours si, sans avoir
eu la précaution de la recuire convenablement et en
entier, on veut lui faire subir, refroidie, unfagonnage
méme de peu d’importance. Les tensions locales pou-
vant avoir une valeur énorme, un léger choc suffit &
amener la rupture, Pt B
Une méthode que nous recommandons et qui
sapplique a tous les métaux consiste, lorsque
le métal n’a pas une épaisseur supérieure a 5 milli-
métres, et qu'il doit subir un fagonnage assez impor-
tant intércssant les bords a limer ¢:ux=ci en arrondi
en firant en long les traits de lime; cette facon de
procéder évitera bien des déboires aux apprentis et
jeunes ouvriers en diminuant, dans une notable pro-
portion, les inconvénients des cassures sur le bord
des piéces,
Dans le travail a froid il faut, aprés chaque opé-
ration, recuire la piéce dans toutes ces parties.
Les piéces en tole d’acier doux doivent étre por-
tées au rouge cerise sur un lfeu de forge alimenté,
soit par du charbon, soit par du coke ou, ce qui est
mieux, par un mélange de ces deux combustibles. 11
faut veiller & ce que les piéces refroidissent lente-
ment, éviter de les placer dans un courant d’air, a
plus forte raison il ne faut pas les mouiller, ;
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Dans les ateliersbien agenc s les piéces sont recuiles
dansdes foursspéciaux et mises a refi oidir dans dusa-
ble cuit, exemptd:toute humidité. Ily aune vingtaine
d’années on recuisait les piéces en tole de fer sur des
feux de bois; malgré cette précaution, la natur2 du
métal ne permettait guére de réussir des objets dont
la mise en forme ré:lamait plus de cing ou six chau-
des. Ce procédé de recuit peut étrs encore employé
avantageusement lorsque le métal & travailler est
de qualité inférizure, ou si la forme & donner réclame
un grand nombre d: chaudes.

Le cuivre. — Le cuivre est un métal rouge brun,
trés malléable et ductile, ayant une odeur particu-
ligre et laissant daus la bouche une saveur fcre.

Tl est susceptible d’acquérir un beau poli brillant;
il fond vers 1150 degrés et brile avec une flamme
verte. C’est un poison, il est attaqué par tous les
acides, tous les liquides. A Dair, il se recouvre d’une
couche d’oxyde vénéneux (vert-de-gris).

‘Trés bon conducteur de la chaleur, son emploi est
trés généralisé, sa ductilité permettant facilem nt sa
mise en forme pour des travaux de toute nature,

'On le soustrait a I'action oxydante des corps qui
I'attaqueat en le recouvrant d'une mince couche .
d’étain (étamage), d2 nickel, d’argent (galvanoplas-
tie). Pour les objets auxquels un poli durable n'est
pas nécessaire, il est inulile d’.ssayer de combat!ire
Poxydation du cuivre, & condition toutefois que
I'objet ne soit exposé qu’a 'air. Ea effet, une fois la
surface de 'objet oxydée et recouverte de vert-de-
gris, 'expérience prouve que lacouche d’oxyde n’atta-
que pas profondément le métal et méme qu'elle
forme enduit protecleur qui arréte toute nouvelle
usure. 3 :

Ainsi des anneaux en cuivre, scellés dans des édifi-
ces trés anciens, ont pris la patine virte ¢t n'ont
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Travail du cuivre. — Le cuivre est beaucoup plus
malléable que le fer, son faconnage est donc plus aisé;
par plus a‘sé, nous voulons dire que le cuivre se préte
plus facilement au travail de chaudronnerie. Etant
plus mou, les coups de marteau ou I'empreinte des
outils sir lesquels il a été travaillé le marquent plus
profondément; il faut donc apporter une grande
attention pour éviter cet inconvénient. Une piéce
fagonnéz, portant les empreintes réguliéres des coups
‘de marteau n’est pas diminuée de valeur, au con-
traire; mais si pour faire disparaitre czrtains coups
malheureux, il faut procéder & un planage excessif,
le métal est inévitablement aminci & ces endroits et
sa résistance diminuée. H

Quelques précautions que I'on prenne, il est impos-
sible d’empécher les piéces faconnées de se déformer
au planage. Lorsque le faconnage est prét d’étre
terminé I'ouvrier doit avoir £oin, non seulement de
ne plus marquer le métal, mais aussi de faire dis-
paraitre la trace des coups qui existent. En opérant
de cette maniére, la piéce se trouve mise en forme
un peu moins rapidement, mais cette perte de temps
est largement compensée par la facilité et la moindre
durée du planage proprement dit.
~ Nous avons déja recommandé d’éviter de pointer
trop fortement les lignes qui limitent les formes, ainsi
que marquer profondément les trails du tracé, nous
insistons encore sur ces détails. Rien ne donne une
aussi mauvaise impression que la vue de points irré-
guliers, toujours allongés dans le sens du pliage, sur
une piéce finie; de plus la résistance du métal en est
amoindrie, il arrive parfois que des cassures soient
provequées par des coups de pointeau trop profonds
ou trop rapprochés. Pour que les lignes du tragagce
provoquent des accidents de cette sorte, il faudrait
évidemment qu'elles aient été faites d’une maniére
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tellement absurde que nousn'insistons pas, mais, pour
les piéces dont la mise en forme ne réclame pas un
long martelage, 'usage du maillet étant suffisant,
il faut nécessairement faire disparaitre.ces traits an
marteau, ce qui occasionne une perfe de temps et
un travail fastidi ux qu'il est faci'e d’éviter.

. Le cuivre se travaille trés bien a chaud; pour des’
amotifs identiques & ceux que nous avons indiqués
pour les toles minces il n’est pas avantageux, dans
la généralité des cas, de travailler & chaud, du cuivre
de moins de 2mm5 4 3mm5 d’épaisseur. Eviter
de frapper fortement sur le métal lorsqu’il est rouge
et que le coup porte; en plus d’un amincissement
assez sensible, 'empreinte de ces coups est longue a
faire disparaitre. )

Le cuivre doit étre recuit avec plus de précautions
que le fer ou acier doux. Il est inutile de le porter
4 une température plus élevée que celle indiquée par
le rouge sombre. Eviter de recuire le cuivre sur des
foyers brilant du charbon de forge, lesfeux de coke
ou de charbonde bois sont préférables. Si 'on crainf
de rayer le cuivre ou de déformer les piéces, le mieux
est de les recuire au chalumeau a gaz de houille
appelé aussi ga de ville. $

La piéceétant portée au rouge, on peut la refroidir,
la mouiller immédiatement, soit dans I'eau douce,
soit dans l'eau salée, cette derniére ayant la pro-
priété de nettoyer le cuivre. :

Lorsque le faconnage est terminé, on recuit la
piéce et on la refroidit dans un bain composé de cing
asix partiesd’eau pour une d’acidesulfurique (vitriol).
Les propriétés de cet acide expliquent la raison de
cette fagon de procéder.

11 est bon de sécher la piéce avant de la travailler,
{en la posant quelques instants sur le feu) sans quoi
I'intérieur des mains prendrait rapidement une teinte
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verte, malpropre et dangereuse pour la santé.
Le laiton. — Le laitonest un dérivé du cuivre,
il est jaune, il posséde une odeur et une saveur ana-
logues & celle-du cuivre. Ilesttrés mareable et trés
ductile, mais il est plus cassant que le cuivre car il
est plus rigide et plus dur.

1l peut trés facilement acquérir un poli brillant.
Il est bon conducteur de la chaleur quoique & un-
degré moindre que le cuivre.

1l est composé généralement de 65 p. 100 de cuivre
et 84 p. 100 de zinc avec une trés faible proportion
1 p. 100 de plomb et d’étain.

Comme le cuivre, le laiton est trés oxydable, il
se recouvre également de vert-de-gris; on I'étame
ou Pargente souvent.

La densité du laiton ordinaire est de 8,4, donc une
plaque de un métre carré pésera 8kg. 400 par milli-
métre d’épaisseur.

" Noter que la densité des laitons varie avec leur
composition.

Travail du laiton. — Le laiton ne se travaille pas
4 chaud. (Nous parlons du laiton composé de cuivre
et de zinc dans les proporlions que nous venons
d’indiquer, le seul d’ailleurs que I'on trouve couram-
ment dans le commerce). Les raisons que nous doa-
nons ci-dessous des précautions indispznsables
qu’il faut prendre pour le recuire, indigquent suffi-
samment que le travail & chaud du laiton est
impossible.

Une bonu- méthode consiste & travailler le laiton
mouill¢, autrement dit en ne faisant pas sécher la
piéce aprés avoir refroidie dans I'eau; I'eflicacité de
ce procédé est parfois mise en doute, pour nous, il
a I'avantage de diminuer notablement les empreintes
des coups de marteau et d’augmenter la souplesse
du métal; ce sont deux constatations que nous fai-
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sons depuis plus d2 vingt ans. Les mains de 'ouvrier
travaillant du laiton mouillé d’eau ne sont pas souil-
lées de vert-de-gris comme ce serait le cas si l'on
travaillait du cuivre dans les mémes conditions.

Lorsqu’une piéce en laiton est écrouie au marteau,
ne jamais la recuire sans détendre le métal, opéra-
tion qui consiste & frapper assez fortement, avec un
maillet, sur toutes les parties qui ont regu des coups -
de marteau; étant bien entendu que P'on dot faire
porter sur les outils, les parties frappées avec le
maillet. La détente a pour but de régulariser la sur-
face travaillée, de faire disparaitre les petites bosses
et, par suite, d’égaliser P’écrouissage, évitant ainsi
des tensions locales pouvant provoquer les cassures..

Ajoutons que les indications générales données
pour le travail du cuivre s’appliquent au laiton
comme, d’ailleurs, & tous les métaux.

Le laiton est le métal qui réclame le plus de pré-
cautions au moment du recuit. Cet alliage, composé
de cuivre et de zinc, n’a aucune ténacité lorsqu’il
est chaud. Il fauf évit:r de laisser reposer le laiton
sur le feu; nous avons été témoins, et aussi les
auteurs, de bien des accidents presque irréparables,
causés par oubli de cette précaution; de méme
doit-on apporter une granie attention pour le saisir
avec les tenailles, veiller & ne pas employer d’outils
trop froids ou susceptibles de serrer la piéce en porte
a faux.

A part pour le brasage, o il faut chauffer jusqu’a
ce que la brasure soit fondue, il est mauvais de
dépasser la températureindiquée par le rouge sombre;
il est inutile de chauffer davantage, car on risque
d’occasionner des avaries pouvant détruire la piéce,
en parfie tout au moins, Au début du recuit, avoir
soin de soumetire la piéce, dans toute son étendue,
aune chaleur progressive.
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‘Nous déconseillons de mouiller le laiton lorsqu’il
est rouge, il est préférable d'attendre qu’il soit passé
au noir, & partir de ce moment un refroidisse-
ment total et brusque ne risque plus d’altérer la

* nature du métal.

Ce que nous avons dit pour le cuivre au sujet du
choix du combustible servant & alimenter les feux,
s’applique plus rigoureusement au laiton; c’est sur-
tout pour recuire ce métal que P'emploi du chalu-
meau esk indiqué, il est pour ainsi dire indispensable
lorsque les piéces & recuire sont quelque peu volu-
mineuses et de faible épaisseur, cet appareil per-
mettant seul de chauffer la piéce dans son ensemble.
Ajoutons, bien que cela soit presque inutile, que
plus P'épaisseur du métal est faible, plus les précau-
tions a prendre doivent étre rigoureusement obser-
vées.

Malgré ses inconvénients le laiton est trés agréable
a travailler. A notre avis son faconnage est plus aisé
que celui de la téle ou du cuivre; on arrive plus
facilement &4 une mise en forme et & un calibrage
rigoureux. Les Diéces en laiton, brasées, supportent
mieux un faconnags important que les piéces en
cuivre ; les brasures faites en vue de réparer les acci-
dents occasionnés par des cassures sont moins appa-

- rentes.

L’aluminium. — L’aluminium est un métal blanc
blendtre, qui se caractérise par une densité trés
faible.

Il est inodore et n’a aucun gout condmt parfaite-
ment la chaleur. Trés malléable et trés ductile,
plutét mou, susceptible d'un beau polissage, mais
graisse et encrasse les outils.

Il fond wers 650 degrés; s'allie difficilement,
sans précautions spéciales, & d’autres métaux.

L’aluminium pur a une densité de 2,6; Paluminium
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du comm:ree 2,7. Une plaque d’aluminium de un
métre carré de surface peésera donc 2 kg. 700 par
millimétre d’épaisseur. Dansl'industrie métallurgique,
Paluminium s’allie avee différents métaux. On trouve
dansle commerce des alliages d’aluminium et de mé-
taux spéciaux, magnésium, manganése, cuivre, ete.,
pratiquement inoxydables et ayant des caractéris-
tiquesanalogues & cellesde P'acier. Malheureusement
ces métaux, ne pouvant se recuire, sont instables et
ne se prélent a aucun travail manuel. Ils portent
le nom de duralumin, duraluminium, magnolium’et
s'emploient sans aucun chauffage. On s’en sert pour
des travaux dé chaudronnerie mécanique ef en
aviation pour des objets spécialement chargés(capots
de radiateurs, couvercles, ctc). :

Travail de l'aluminiom. — L’aluminium e tra-
vaillant trés bien commence 4 étre employé d'une
maniére intense mais on ne le travaille guére qu’en
usine ol on effectue du travail en série. 1l est utilisé
dans lindustrie de la chaudronnerie ol sa grande
ductilité, son aspect agréable, sa grande conductibi-
lité lui ont faif obtenir une place importante. Son
prix méme en fail un concurrent redoutable pour le
cuivre, le méme objet est moins cher en aluminium
qu’en cuivre. f '

A ces qualités, il s’en ajoute une autre, quoique
Paluminium pur soit atlaquablepar I'air ef les acides,
I'aluminium du commerce qui contient du fer, du X
silicium et d’autres métaux a I'état de traces est pra-
tiquemert inoxydable. De plus ses oxydes ne sont
pas trés nocils et il est trés facile & maintenir
propre. On concoit donc que les ustensiles d’alumi-
nium aient une grande faveur et quils tentent de
détroner les ustensiles en cuivre, plus durables certes,
mais difficiles & entretenir et quelquefois dange-
TEux,
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 Avec Pl'aluminium, plus d'étamage, un simple
nettoyage suffit et le vaisseau est toujours propre.
- L’ouvrier exécutant une piéce iso'ée au marteau
‘larecuiraau chalumeaun ou sur ua feu clair avec les
mémss précautions que pour le laiton; il reconnaitra
qu’elle est assez chaule lorsqu'une baguette de sou-
dure d’¢tain fond dessus. Ne pas craindre que I'étain
s'y attache, il n'y a aucun danger de soudure. La
piéce étant assez chaude, on peut soit la laisser
refroidir, soit la mouiller violemment 4 I’eau Iroide;
les deux procédss se valent.

Ne pas songer & souder I'aluminium, il ne s'allie
qu'avec des alliages el par des procédés spéciaux.

Dans les usines ott 'on travaille 'aluminium pur,
ce qui est la minorité, ou les alliages spéciaux
d’aluminium, onsesert, pour recuire, de bains chauf-
fés & une température constante car le liquide
qu'ils contiennent permet d'avoir la température de
reuit reconnue la meilleure aprés des essais minu-
tieux.

Citons a titre d’exemple la composition du bain
qui sert & recuire le duralumin & une température
comprise entre 400 et 4200 C. C'est une dissolu-
tion d'azotate de potasse et d’azotate de soude
chauffée extérieurement dans un bain en acier. Nous
n'entrerons pas dans la description du traitement
complet de cet alliage, disons seulement, qu'aprés
, travail, il doit étre recuit & nouveau a 320 degrés
environ, puis trempé a I'eau {roide et que ses qualités
de résistance ne se manifestent complétement que
plusieurs jours aprés le traitement qu’il a subi.

11 existe un grand nombre d’alliages d’aluminium,
ils se travaillent tous dans des usines spéciales par
des procédés jalousement tenus szcrets. I1 importe
de savoir que leur mode de travail est, aux tempé-
ratures prés, le méme que celui du duralumin,,  *
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des bains de composition variée pour le recuire
quand il y a lieu.

Souvent la piece est dégrossie de forme par cou- .
lée, le travail de fagonnage n’étant qu’un simple
finissage.

Cependant dans le cas ot on le travaille a la main,
I’étain se recuira dans de Peau de savon bouillante
et on laissera refroidir. Disons de suite que ce pro-
cédé donne de médiocres résultats et que la fusibi-
lité de I'étain est précieuse dans beaucoup de cas
pour réparer, par soudure, les piéces qui cassent.

L’étain travaillé de cette facon est rarement pur,
c’est presque toujours un alliage nécessitant une
étude de mise en train et un traitement spécial.

Le plomb. — Le plomb est un métal mou, trés
lourd, gris bleudtre, la cassure fraiche est brillante;
trés malléable, il n’est ni ductile ni tenace, graisse
les outils. C'est un poison dangereux.

Il fond vers 330 degrés.

Tous les acides attaquent le plomb et forment

. des oxydes vénéneux trés toxiques.

Il ne faut donc pas employer le plomb pour les
usages domestiques, ni I'allier & d’autres métaux en
grandes proportions.

L’air P'attaque mais donne un composé qui pro-

. tege le reste.

L’eau de pluie et 'eau distillée attaquent le plomb
et donnent un composé soluble qui se dissout dans
Peau et est toxique. Généralement Peau de source
donne un composé insoluble qui, quoique nocif,
n'est pas dangereux car il protége la masse el ne
souille pas I’eau.

- Se rappeler que le plomb est un poison, quand-

“on le travaille, prendre toutesles précautions de pro-

preté usuelles.
Les empoisonnements par le plomb ou ses dérivés
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ne sont pas généralement guérissables et laissent
.dans I'organisme des tracesincurables,

On trouve le plomb dans le commerce sous forme
de saumons, lingots, feuilles, tuyaux, etc., sa densité
est 11,4; une feuille de plomb de un mélre carré de
surface pése donc 11kg.400 par millimétre d’épaisseur,

Le plomb s'allie avec beaucoup de métaux. Il
tache le papier quand on l'en frotte.

Le plomb a peu d’usages en chaudronnerie propre-
ment dite. y

Le zinc. — Le zinc est un métal blanc bleuétre, .
cristallin et cassant, malléable quand on le chauffe
légerement (100 degrés & 130 degrés); il est mou,
graisse les outils, soxyde a I’air en donnant un
composé insoluble et compact qui empéche le reste
d’étre attaqué.

Les acides I'attaquent énergiquement et donnent
des sels vénéneux,

Le zinc fond vers 410 degrés et se volatilise si on
le chauffe jusqu’d 1 000 en se transformant en flocons
blanes. Il briile avec ure flamme vert laifeux.

Le zinc s'allie au plomb, a I'étain, au cuivre, ete.

On I'utilise pour recouvrir les métaux oxydables
afin de les protéger (zingage).

Ses sels, quoique vénéneux, ne sont pas dangereux
a petite dose, aussi I'utilise-t-on pour certains usten-
siles de ménage. Son grand emploi est dans les tra-
vaux dits de Zinguerie, couvertures, evétements,
gouttitres.

La densités du zinc est de 7,15; une feuille de
zine de unmétre carré de surface pése done 7kg.150
par millimétre d'épaisseur.

Bien que ce métal ne soit pas, a proprement par-
ler, un métal de chaudronnerie, il peut arriver que
pour des usages spéciaux, on soit conduit 4 le tra-
vailler, .
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Disons de suite que ce raétal se travaille mal & la
main car il est trés cassant; il sera pluldt employé
enchaudronnerie mécanique (repoussage, estampage).

Il faut appliquer pour son travail la méthode
usitée pour le laiton aigre. Il s’aigrit et s'écrouit
trés vite a la frappe.

Il se recuit généralement sur un feu clair ou an
chalumeau; on. reconnait qu’il est suffisamment
chauffé lorsqu’il se ternit et commence & prendre
-une teinte gris jaunatre.

Eviter de le saisir brusquement car il casse et le
laisser refroidic & 'abri des courants d’air.

En hiver, il ¢st bon de réchauffer le métal avant
de le travailler.

Le fer-blane. — Le fer-blanc qui est, en somme,
une 16l> mince étamée est impropre a4 subir un
fagonnage quelque peu important. Le degré de cha-
leur nécessaire au recuit de la tole détruirait préci-
sément ce qui caraclérise le fer-blan~, c'est-a-dire
la mince couche d'élain qui recouvre la téle.

Il est possible cependant, en se servant d'un
maillet de préférence, de 'emboutir et le restreindre
légéremant, rabattr: un bord de faible hauteur, le
border, l'ugrafer, etc. Le fer-b'anc se soude faci-
lement & Pétain; 1l ne se brase pas pour le motit

_indiqué au sujet du recuif.

" Téles zinguées ou plombées. — Comme lap-
pellation qui sett a les désigner D'indique, les téles
zinguées ou plombées sont des feuilles de tole
recouvertes d’une couche de zine ou de plomb. Ces
derniéres sont rares dans le commerce, étant réser-
vées & das usages spéciaux.

Ces tdles sont généralement trés malléables et il
est possible d’oblenir, sans recuit, des déformations
relativement importantes; néanmoms conmdérees
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~au point de vue chaudronnerie, ces 1dles sont clas-
‘stes avec le fer-blanc puisque, comme ce dernier,
elles ne peuvent étre recuites.

Méme lorsque le genre de travail auquel est
soumis le métal permet d'usiner les objets sans
les recuire, il est toujours préférable de procéder
au zinguage ou au plombage aprés fabrication;
de cette fagon, la couche de mélal protecteur ne
- risque pas o’étre endommagée et les coupes sont
fgalement recouvertes, de plus cette opérution
venant la derniére concourt pourbeaucoup a l'étan-
chéité des récipients.

Le travail des cbjels zingués ou plombés, apiés
usinage, rentre donc dans les limites de la chau-
dronnerie proprement dite.

Le maillechort. — Le maillechort est un aliiage
composé de cuivre, de zinc et de nickel. La quan-
tité respective des différents métaux qui consti-
tuent cet alliage varie avec I'usage auquel on le
destine, il est donec impossib’e d’indiquer une com-
position exacte. Certains maillechorts ressemblent,
4 s’y méprendre, a de l'argent & faible titre ;
pour les reconnaitrs, on dépose sur le métal une
goutte d’acide azotique qui se colore:a en vert
si c’est du maiilechort, en noir si c’est de 'argent.

Le maillechort est presque inaltérable a rar, il
peut étre considéré comme laiton par le chaudron-
nier, il se travaille du reste dela méme manigre; tout
ce qui «st vrai pour le laiton s’applique au mail-
lechort; son emplciest raredans letravail 4la main.

Remarquons cependnt que cet allisge & un point
«de fus'on plus élevé que le laiton, il est par const-
quent moins célicat au feu. :

Le maillechort cst mis en couleur en le trempant
dans un mélange composé de 100 parlies d’eau et
14 d’acide sulfurique.
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Le nickel. — Le nickel est un métal dur, blane,
brillant, susceptible d’un beau poli, sans odeur ni
saveur, malléable mais peu ductile, s’allongeant peu.
Inoxydablea’air, maisattaqué parbeaucoup d’acides.

Le nickel fond vers 1450 degrés, sa densité est
de 8,90. 11 est surtout employé pour recouvrir les
objets d’unz couche brillante (nickelage) plus dura-
ble que ’étamage et ’argenture, 3

On le rencontre rarement & l'état massif et,
toujours, il est 4 I’état d’alliage dans le commerce.

11 g’allie au cuivre, au fer, etc.

Le chaudronnier doit savoir que le.nickel se
brase & la soudure de cuivre et d’argent et se soude,
a I’étain. Il est dur A travailler; nous conseillons
pour le mettre en ceuvre, d’appliquer la méthode
de travail du laiton.

Le nickel peut se recuire comme le fer, mais il est
préférable de prendre les mémes précautions que
pour le cuivre dans le but de ne pas le rayer.

Nous conseillons de ne pas le mouiller étant
rouge; bien que ce métal ne durcisse pas a la trempe,
des contractions trop brusques risqueraient de nuire
4 la réussite des objets chaudronnés.

L'argent. — L'argent est un métal blane, trés
brillant, ductile et malléable, sans odeur et sans
gout, trés bon conducteur de la chaleur, inoxyda-
ble a I'air, 'acide azotique et I'acide sulfhydrique
seuls l'attaquent.

L’argent fond vers 1000 degrés, sa densité est
de 10,55. 11 s’allie facilement & 1’étain, au plomb,
au cuivre, a I'or, ete. Il est trés employé en bijou-
terie et en orfévrerie, tous les objets, bijoux, usten-
siles, monnaies d’argent, sont en alliage d'argent
et de cuivre.

L’argent se travaille comme le cuivre; pour le
recuire, veiller a ne pas dépasser la température
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indiquéa par le rouge sombre, se rappeler que la
température de fusion de largent est vo:sme de
celle des frés bons laitons.

L’argent se soude & D’étain et se brase avec une
brasure spé:iale dite « soudure d’argent », on le met
en couleur en le trempaunt, aprés recuit, dans un
mélange composé de 5 & 6 parties d’eau pour une
d"acide sullurique, il y a intérét & chauffer le mélange
au moment de I'opérafion.

L’or. — L'or est un métal jaune, brillant, sans
odeur et sans goil, assez mou, se polissant trés
bien; le plus malléab'e et le plus ductile de tous les
métaux, inoxydable 4 Pair et inattaquable par tous
les acides employés seuls, il n’est attaqué que par
un mélange d’acide chlorhydrique, 3 parties et demie
et 1 partie d’acide azotique, appelé « eau régale ».

11 est bon conducteur de la chaleur. ;

L'orfond vers 1063 degrés, sa densitéest de19, 34.

L’or a été longtemps, par son prix, le roi des
métaux, car il était le métal le plus durable et lc
plus beau, d'oi ses usages en bijouterie, ortévrerie,
monnaies, etc.

Sa grande malléabilité permet de le batire en
feuilles excessivement minces (jusqu’a 1/10000 de
millimétre) qui servent & la dorure, il peut s’étirer
en fils trés fins employés en passementerie.

L'or s’allie facilement au cuivre, & Pargent, etc.

Dans le commerce, I'or est toujours impur, gér.é-
ralement il est allié au cuivre, ce qui augmente la
dureté et la ténacité du métal et diminue sa densité.

Le chaudronnier doit savoir que l'or se travaille
comme le cuivre, prendre toutes précautions utiles
en le recuisant afin de ne pas le rayer. Il se bra:e
avec une brasure spéciale dite « soudure d’or », on
peut également le braser avec les soudures de
cuivre et d’argent.
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11 est trés mauvais d’employer Pétain pour sou-
der l'or, ce mode d’assemblage est peu solide et a
le grave inconvénient de détériorer le métal. )

Ne pas mettre de mercure en contact avec l'or,
ce métal formant un amalgame qui altére la matiére
€t rend les objets en or trés cassants. Pour les

débarrasséer du mercure qui les recouvre, il n’y a

qu'un moyen simple, c’est de les porter au rouge
clair et de les polir aprés relroidissement.

Le platine. — Le platine est un métal blanc gri=
sitre, mou comme le plomb cont il a I'aspect, il est
trés malléable et trés ductile, sans odeur et sans
goit, il est inoxydable 4 'air et per les acides ni a
froid ni & chaud, aussi est-il empleyé dans les lako-
ratoires, d’autant plus que son point de fusion trés
élevé : 1765 degrés permeb de le porter a de trés
hautes températures.

, Q¢st le plus lourd de tous les métaux usuels, sa
densité : 21, 5, n’est dépassée que par celle de I'iri-
dium : 22,42, qui est un métal rare.

Le platine n’est attaqué que par Peau régale.

On ¢ n fabrique des bijoux qui,&’ils ne sont pas trés

besux, sont plus chers que P'or que le platine a détré-

né; on en fabrique aussi des creusets de Iabo:atmm,
des cornues, des alambics a acides, ete.

Le platine se soude au cuivre, a I'argent, a 'or et
se travaille comme le cuivie. Le phosphore, I'arse-
nic, le plomb déferminent sa fusion facile, action
«combinéé de la silice et du charbon produisent le
méme eflet.

Des alliagcs composés : 3 parlies de platine et
13 parties de cuivre ou bien : 2 parties de platine,
1 d’argent, 2 de laiton, 1 de nickel et 5 de cuivre
donnent des métaux inaltérables, se travaillant bien
et ayant I’aspect de l'or.
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40 La soudure d’étain demi-fine qui contient (en :

poids) : 45 parties d’étain et 55 de plomb.
50 La soudure d’étain fine qui contient (en poids) :
55 parties d’étain et 45 de plomb.

- Brasures.

Les soudures au cuivre dites brasures ont la com-
position suivante :

Brasunes Curvee ANTH ETATN
Fer sur fer........ 90 p. 100 | 10 p. 100 »
Fer sur cuivre ....| 56 — 30 — 1% p. 100
Cuivre sur cuivre. .| 50 — 50 — soudure forte
Laiton sur laiton.,.| 5 — 55— soudure tendre

Pour les piéces de chaudronnerie, travaillant beau-
coup, on se sert de soudures spéciales plus résistantes
mais plus difficiles & employer, ce sonf :

10 La brasure spéciale forte qui sert a souder le
euipore; elle contient : 54 p. 100 d2 cuivre et 46 p. 100
de zinc; :

20 La brasure spéciale tendre qui s-rt & souder le lai-
ton; elle est composée de 50 p. 100 decuivreet 50p.100
de zinc.

3° La brasure a fer qui sert & souder les tdleries
et piéces en acier; elle contient : 60 p, 100 de cui-
vre et 40 p. 100 de zinc.

La soudure d’argent, employée couramment con-
tient 54 p. 100 d’argent, 23 p. 100 de cuivre, ‘15p 10)
d’étain; 8 p. 100 de zinc.

Les brasures se présentent dans la commerce :
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CHAPITRE V

LES ACIDES

Nous avons vu que tous les métaux usuzls s’oxy-
dent,s’altaquent au contact delair. 1ls se recouvrent
donc d’uns couche nuisible.

Le chaudronnier a besoin de travailler le métal
dépoui'lé de toute impureté superficielle; les procé-
dés mécaniques étant souvent trop longs, difficiles ou
insuffisents, pour parvenir & ce but on utilise des
liquides qui ont la propriété de faire disparaitre, de
réduire les oxydes, en les transformant en composés
solubles ou facilement enlevables. Le liquide pénétre
ol un oufil ne peut accéder, §’il forme des corps dis-
paraissant aprés un simple lavage le travail est de
beaucoup diminué.

Le traitement des piéces par les acides prend le
nom de dérochage et de décapage.

Le dérochage a pour but de débarrasser le métal
des corps gras et des impuretés non métalliques, Il
fait généralement suite & un grillage qui consiste:
simplement a porter au rouge la piéce a dérocher
puis a plonger celle-ci, pendant un certain temps; dans
un bain d’acide suifurique étendu d’eau; on rince
ensuite & grande eau, le dérochage est terminé; on
dscapz la piéce en la plongeant dans un bain d’acide
chlorhydrique étendu d’eau dans lequel on laisse la
piéce suffisamment longtemps pour que 'attaque ait
lieu d’une fagon satisfaisante. On retire la piéce, on
rince a grande eauet on frotte, si nécessaire, avec du

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



ACIDES SULFURIQUE, CHLORHYDRIQUE, AZOTIQUE. £37

sable de carriére pour enlever les derniéres traces
‘d'oxyde; celles-ci étant disparues, laver et laisser
sécher.

La surface du métal sera techniquement propra,
mais il est bien entendu que cet état n’est que pas-
sager et que, quelques heures aprés, si I'on n’a pas
utilisé la piece, le métal se sera 4 nouveau oxydé et
il faudra recommencer I'opération, en partiz tout au
moins en plongeant ure deuxidme fois la pidce dans
le bain d’acide chlorhydrique.

Les acides employés en chaudronnerie sont :

L’acide sulfurique ou vitriol.

L’acide chlorhydrique ou esprit de sel pur.

L’acide azotique. e

Nous ne citerons que ceux-la, les autres acides
ayant des emplois spéciaux et n’étant pour ainsi dire
jamais employés en chaudronner.e si ce n'est par
hasard.

Acide sulfurique.

L’acide sulfurigue du commerce est un liguide
blane, d’aspect huileux, poison violent qui brile et
ronge les tissus en les cclorant en noir. I1 absorbe
Phumidité de lair, il faut done, pour lui conserver
ses propri¢tés, le renfermer dans des récipients en
terre ou en verre soigneusement bouchés.

OnT'vmploierarement al’état ot il est vendu car il
serait trop dangereuxet trop énergique, aussi le dilue-
t-on généralement dans cing & six fois son volume
d’eau. Il faut pour cela agiravec précaulion et verser
Vacide lentement dans 'eau en remuant avecun objet -
non métallique, éviter de faire I'opératicn inverse
car alors il se produit des explosions, des dégage-
ments de gaz et des projections d’acide dangereuses.
Quand on opére le mélonge, on constate que le liquide
s'¢chauffe et dézagze des vapeurs désagréables a res-
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pirer quiirritent la gorze. 11 faut se garder d’absor-
ber ces vapeurs qui sont éminemment nuisibles;
autant que possible il faut placer les baihs d’acide
en dehors des ateliers dans des endroits trés aérés.

Méme dilué I'acide sulfurique attaque les métaux
et détruit les vétements. F

Une bonne pratique est d’avoir un bain pour
chaque espéce de métal 4 travailler et ne' jamais
plonger, par exemple, une piéce de fer dans un bain
dans lequel on plonge couramment des piéces en
cuivre ou en laiton. :

Acide chlorhydrique.

Nommé esprit de sel pur par les chaudronniers,
cet acide porte encore le nom d’acide muriatique.
C’est un liquide jaune clair répandant des fumées
irritant la gorge.

L’acide chorhydrique est précieux en chaudron-
nerie car il permet de décaper & fond les métaux.
Pour cela, on I'étend généralement de six fois son
volume d’eau et on plonge dans sa dissolution 'ob-
jet & décaper aprés qu’il aura été grillé et, si besoin
déroché, & l'acide sulfurique. I arrive assez fré-
quemment gqu'une piéce n’a besoin d'éire décapée
que sur une petitz partie, dans ce cas, on emploie
I'acide pur en I'etendant avec un pinceau sur l'en-
droit a nettoyer. :

L’acide chlorhydrique se conserve dans des réser-
‘voirs en plomb qu’on doit toujours tenir éloignés
des ateliers et deslocaux fermes.

Acide azotique.

L’acide azotique ou nitrique est un liquids blanc
d’une odeur désagréable, répandant de légéresfumées
blanches au contact de I'air.
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sel décomposé pour les piéces & braser, ¢’est-d-dire
4 souder au cuivre ; chaullé & haute température,ile
borax fond, se vitrifie et protége le métal contre
I'oxydation permettant par suite & la soudure de
pénétrer.

On emploie le borax en poudre grossiére, obtenue
en broyant les crislaux, poudre que l'on projette sur
les parties a braser.

Le sel ammoniac se préscnte généra'ement sous
forme de gros cristaux blancs ou grisatres. Broyé, il
prend une teinte plus blanche, ¢’est un sel caustiqu
qui, & I'air bumide, oxyde les différenls métaux ; ne
jamais le laisser en contact avec les outils.

L» sel ammoniac est utilisé comme désoxydant
dans le travail d’étamage ; uns pincé: de sel ammo -
niac broy¢, jetée sur un bain d’é¢tain qui commence
a briler, 4 prendre une teinte d’abord jaune, puis
bleue (fleurir),’a s’oxyder, le raméne a I’état brillarg
pourvu qu'on diminae lintensité de la source de
chaleur.

Ce produit agit comme tous les désoxydants ; sous
Teflet de la chuleur, il se dissocie en absorbent 'oxy -
géne de I'oxyde et les chlorures formésse sublimen',
c'est-a-dire disparaissent dans 'air sous forme de
vapeurs, se volatilisent.

Cest :a méme propriélé qui est utiliste lorsqu'on
frott= un fer 4 souler sur ua painde sel ammoaiacs;
cette opération, q»i s'app¢lle nettoyer le fer, a pour
but dedébarrasser la partie étamée desox ydesd’étain
et de cuivre qui empécheraient la transm ss'on de la
chaleur, 'étamage du fer, I'adhérence de I’étain sur
la partie étamée, et, pav suite, d’exécuter la soudure.

La résine. — Ré3duite en poulre, sert pour sonder
les fers-blancs.

. Le suif. — Est aussi un désoxydant, un réductens
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CHAPITRE VII

COMBUSTIBLES

~ Les combustibles usuels en chaudronnerie sont :
10 Je charbon; 2°le coke; 3°le bois; 49 le charbon de
bois; 50 le gaz de ville; 69 le pétrole et ses dérivés.

Les plus employés sont, le charbon, le coke, le
gaz de ville et le bois; le charbon de bois et les
petroles ne sont employés que pour des usages spé-
ciaux.

Tous les combustibles, en dehors des considéra-
tions de prix, doivent répondre aux conditions pri-
mordiales suivantes : 1° chauffer les piéces de fagon
qu'on les puisse voir rougir, ¢’est-a-dire chauffer en
dehors du foyer; 20 oxyder le métal de la quantité
minimun; 3° ne pas faire de fumées incruslantes qui
ont le double inconvénient de soustraire les pidces &
la surveillance et d’augmenter le travail de déca-
page. :
Ces conditions exigent des combustibles des
qualités qui semblent parfois contradictoires avec
la qualité des matériaux employés; c’est pour cela
qu’il y a lieu de les passer en revue pour définir 1:s
combustibles & employer pourle travail des divers
métaux.

Les charbons. — Il y a beaucoup de sortes de
houilles qui, toutes, ont des emplois différents; citors
celles qu’on trouve couramment dans le commerce
avec leurs qualités et leurs défauts.

1° Les houilles maréchalesou charhons d2 forge.
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— (Ces charbons sont gras, s’agglutinent en brii-
Yant et forment dans le foyer une vei'‘e qui con-
rentre la chaleur a Pintérieur du brasier. Ces char-
Bons, excellents pour la forge, sont & rejeter
femployés seuls) pour les travaux de chaudronnerie,
puisque leur coistitution méme ne leur permet pas
de ehauffer en dehors du foyer pour voir la piéce et
apprécier sa température. Leur emploi en chau-
droanerie est donc & éviter, car leur rendement est
mwinime ; on ne peut arriver a chauffer convenable-
mnt ‘quen travaillant constamment le fen d’oti perte
- temps el mauvaise uti isation.

2¢ Les houilles grasses et dures. — Différent des
préecdentes par une moins grande [usibilité, elles
forment moins la volte mais concentrent également
Ja chaleur en dedans du foyer; elles ne doivent done
point étre employées en chaudronnerie.

30 Les houilles grasses a longues flammes. —
S’agglutinent seulement sans se souder en brilant,
slles donnent des flammes longues et relativement
pen de fumée. Elles ont l'inconvénient de contenir
des. pyrites, composés de soufre et de fcr qui
axydent les métaux. Eiles constituent le combus-
tible ordinaire domestique et qui, comme tel, «st le
plus répandu.

4% Les houilles s3ches a longu:s flamm:s. —
€hauffent moinsfort que les houilles grasses alongues
flammes, oxydent moinset donnent p u de fumée
mais, généralement, beaucoup plus de cendres.

En résumé, les houillcs & longue flamme con-
wiennent seules en chaudronnerie. On I:s emploie
pour le travail de la {6le soit seules, soit mélangées
avec du coke; rarement pour le travail du cuivre
o7 elles le recouvrent d'une sorte de vernis noir
Wwis dur et oxydent fortement.
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le plus possible: soudurz des téles & chaude portée
par exemple,

‘Le bois. — Le bois s’emploie pour aider au
chauffage de ‘grosses piéces, surtout celles en fer
ayant & subir une importante transformation. .

Il convient d’employer des bois de chauffage et
de proscrire les matériaux de démolition qui con-
tiennent des peintures, susceptibles d’oxyder les
piéces, des objets métalliques qui peuvent fondre
et occasionner des machefers, des amorces de sou-
dure, des cassures quelquefois.

Préférer les bois secs; éviter les bois résineux
g'il n’y a pas de bonnes raisons & opposer. Ceux-ci
dégagent des fumées, ont des nceuds qui éclatent
et peuvent occasionner des incendies.

Le charbon de bois. — Le charbon de hois est
obtenu en calcinant imparfaitement des morceaux
de bois. i

Il ne contient donc guére que du charbon,
s'enflamme bien, chauffe suffisamment, oxyde peu,
ne dégage aucune fumée, fait peu de cendres.

Ce serait le combustible idéal £’il ne dégageait pas
de gaz délétér.s et si son prix de revient n’en ren-
cait pas prohibitif I'emploi en grand.

Il est employé seulement pour des chauffages sur
place et pour des foyers transportables demandant
une petite source de chaleur (fourneaux de zin-
gueurs). :

Le gaz. — Le gaz est un produit de la distilla-
tion des houilles, c'est le combustible parfait lors-
qu’il est employé avec un chalumeau qui permet de
porter la flamme & une haute température. Il oxyde
trés peu, chauffe & Pendroit désiré avec le degré de

~ rapidité voulue tout en permettant de voir la piéce
puisqu’il ne dégage pas de fumée. S'allume instan-
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tanément et s’éteint de méme, c’est ‘donc le produ:t
le plus économique et le meilleur.

11 est vrai que son emploi nécessite une soufflerie,
mais les charbons et le coke ont les mémes besoins.

Nous pouvons dire qu’vne instal'ation n’est com-
pléte que si elle permet de briler du coke concur-
remment avec du gaz. Tous les traveux de chau-
dronnerie sont alors possibles.

~ Le pétrole et ses dérivés. — On emploiz
depuis longtemps déja, dans les endroits on il n’y a
pas de gaz de ville, des appareils appelés lampes a
souder, lampes suédoises, etc., basés sur I'inflam-
mation du pétrole pulvérisé qui, se répandant vio-
lemment en cbne, entraine dans une tuyére une
quantité d'air suffisante pour avoir une flamme
trés chaude. Généralement, le liquide est amené
sous pression & P'aide a’une pompe dont est munie
la lampe et, lorsque celle-ci est chaude, la dilata-
tion et la pression des vapeurs émises par le liquide
forcent celui-ci 4 sortir par un ajutage capillaire non
loin duquel il s’enflamme.

11 existe une grande variété de ces appareils. Ils
permettent de chauffer localement une piéce étant
portatifs, ils peuvent rendre de grands services.

Ils sont construits pour utiliser le pétrole sous
toutes les formes qu’il 1evét, soit le mazout qui est
un pétrole brut, soit le pétrole lourd, soit I’essence
de pétrole.

Ces appareils, trés commodes, sont chers et d’un
usage couteux, malgré cela leur emploi commence
a se généraliser.

La combustion, le chauffage.

Pour chaufler les objets, on les place sur des foyers
ou dans des flammes, en un mot 4 une source de
chaleur; le corps tend & se mettre en équilibre de -
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CHAPITRE VIII £

CHAUDRONNERIE PROPREMENT DITE

L’atelier. — Nous parlerons d’abord de Patelior
‘de petite et moyenne chaudronnerie.

Ce genre est le prolotype de I’atelier d’apprentis-
sage et c'est pour cela que nous indiquerons les
dispositions qui nous semblent les meilleures.

D¢crire un atelier modéle, n’est pas ce que nous
entendons faire, mais plutot indiquer comment et
dans quelles idées il doit étre congu et agencé.

Tout atelier deit étre clair, bien aéré et construit
pour éviter Vaccumulation des poussiéres. Les baies
seront garnies de verre dépoli laissant passer la
lumiére mais atténuant les rayons du soleil.

Eviter les toitures vitrées, méme les sheds, s'ils ne
sont pas orientés au nord, ces toitures, lorsqu'il fait
chaud, augmentent la fatigue des ouvriers. Nous
ne recommandons pas les toitures avec lanterneaux,
cette disposition ayant le désavantage d’établir des
courants d’air permanents susceptibles de nuire a
la santé des ouvriers. Quelques ouverlures prati-
quées dans la toiture, mais pouvant étre fermées a
volonté, nous paraissent suffisantes pour permettre
Iévacuation des fumées et le renouvellement de I’air.

Les murs doivent éfre blanchis a la chaux ou
avec tout autre enduit hygiénique.

Le sol sera avantageusement cimenté., Les plan-
chers, s'ils sont plus chauds, sont des réceptacles
d’crdures et les dallages, peu solides d’ailleurs,
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conservent dansleurs joints des liquides qui donnent
de mduvaises odeurs (c0lé personnel) et dégagent des
aciles et des gaz attaquant les métaux (coté malé-
ricl). Le pavé de bois posséde & la fois les inconvé-
nients du dallage et du plancher.

L’aire en ciment peut recevoir sans danger des
piéces lourdes ou des piézes chaudes, rouges méme;,
sans qu’il y ait danger d’incendie. Sans aller jusqu’a
un cimentage parfait et rigoureusement lissé, un
béton grossier, se rapprochant du macidam des
routes, mais lié par un mortier imperméable est par-
faitement suffisant.

Beaucoup d’ateliers ont encore une aire en ferre
battue, malgré les avantagis réels d’un sol de cetie
nature, c2la n’est pas & recommander loisqu’il y a
un grand nombre dlouvriers.

Contrairement A& beaucoup d’autres corps de
métier, I'é'abli en chaudronnerie, joue parfois un
rble secondaire. 11 est indispensable seulement pour
le travail des petites piéces et sert & recevoir, dans
des entailles appropriées, les queues des outils de
pelite dimension nécessaires pour les travaux.

Dans beaucoup d'ateliers, ces travaux sont exé-
cutés assis; cette fagon de travailler, bien qu’admise,
- doit éire considérée comme une mauvaise habitude.

L’établi sera fixé le long d'un mur, dans un
-endroit largement éclairé. A proximilé, on disposera
un second établi sur lequel seront fixés les étaux;
sous cet élabli, on agencera des étagéres et des
tiroirs pour ranger les outils individuels.
~ Le travail du chaudronnier nécessite des outils
implanlés verticalement dans des crapaudines
scelléss au sol si celui-ci est bétonné, dans des billots
. de bois si le sol est en terre baltue ou, plus avanta-
geusement, dans des dés en fonte quelle que soit
la nature du sol.
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Ls hillots de bois doivent étre considérés comme
des installa’ions de fortune. Quoique étant peu
coiiteux, 'eur usure rapide occasionne des pertes de
temps ef des remplacements fréquents. On doit done
leur préférer les crapaudines ou les dés en fonie plus
colteux & Porigine, mais d’'une meilleure utilisztion
et d’'une durée beaucoup plus grande.

Pour éviter les pertes de temps occasionnées par
les déplacements d’équipes et de pigces, pour faciliter
le travail et les manipulations, les oulils pour les

- travaux a chaud seront placés & proximité des feux.
Ces feux seront circulaires ef avantageusement
soufllés au ventilateur, le conduit d’air étant muni
d’un robin:t de réglage. On y adjoindra un ou
plusieurs chalumeaux a gaz, une chaine ou mieux
un pelit palan pour suspendre ou maintenir les
pitces.

Dans les installations soignées, on voit méme des
chariots roulants sur rail porter le palan.

Dans les inst .llations pour piéc s plus importantes,
les feux pourro-t étre disposés surun plateau circu-
laire ou rectangulaire, munis de chalumeaux a gaz
et de palans.

- Contrairement 4 ce qul est désirable pour les
endroits o 'on travaille, celui ou 'on brase et recuit
ne doit pas étre trop éclairé.

Les feux doivent étre recouverts d’une hotte qui,
tout en canalisant les gaz de la combustion, assom—

- brit le foyer. Cette disposition al’avantage de dimi-
nuer la fatigue de Pouvrier travaillant sur le feu et
de lui p:rmettre d’apprécier facilement l'intensité
du rovge que prend la piéce, par conséquent sa
température approximative.

. Non loin des feux doivent se trouver les récipients

& mouiller, pour les métaux nécessitant le refroidis-

sement rapide de la piéce a I'eau et la sabliére pour
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le refroidissement lent. A proximité, mais & lexté-
rieur, on disposera les réservoirs renfermant les
acides dilués servant au décapage.

Complétons nofre atelier par dis marbres pour
tracer, des plateaux pour dresser, plusieurs cisailles
d’établi, une cisaille poingonneuse mécanique, des
machines & percer, une machine a rouler les tdles,
une enclume de forgeron avec 'outillage ad koc, une
presse a rabattre, une meule d'éme<ri, une meule &
affiter en grés, un train de meules & polir, des
barres, des chevalets et leurs supports, des tréteaux;
nous aurons ainsi agencé un atelier de chaudronnerie
normal, répondant aux besoins d'une fabricalion de
piéces moyennes. >

Voici notre atelier muni de ses outils indispen-
sables; leur disposition devra étre telle qu'une fabri-
cation déterminée nécessite de la part de I'ouvrier,
le minimum de déplacements. Un outillage est un
capital qui doit travailler, produire et s’amortir rapi-
dement. Le fonctionnement intensif d’une machine
lorsqu’il correspond a ce qu’on peut Iui demander,
I'use moins que le repos. Rappelons ce mot d'un
philosophe: « une clel dont on sesert est toujours
propre ».

Le choix de I'outillage devra donc se porter sur des
machines et des outils qui travailleront souvent. Il
faut se garder de deux défauts contraires: 1° choi-
sir des machines pbuvant exécuter beaucoup d'opé-
rations différentes; trop de qualités sont souvent
contradictoires et le rendement de la machine est
illusoire ; 29 choisir des machines ne pouvant exé-
cuter qu'un travail; on risque alors, une fabrication,
finie, de voir I'outil immobilisé, donc improductif,
heureux encore quand il n’est pas encombrant,occa-
sionnant ainsi une perte qui s’ajoute au manque &
travailler, : '
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poids agit pour sa valeur et la vitesse enlre au
carré dans l'expression de I’énergie transmise.

Vitesse du marteau ne veut pas dire v.tesse des -
coups de marteau, il faut que le marteau se déplace
rapidement, ce qui n'a rien de commun avec une
_succession de coups rapidement appliqués.

Le marteau doit étre de poids et de forme appro-
priés au travail auquel il est destiné. On congoit
done que le poids et la forme des marteaux varient
avec la profession et, dans chaque profession, avec
le genre de travail, surtout en chaudronnerie ou cet
outil joue un rble capital. Dans un marteau, on
distingue la ou les touches et I'eil. Les marteaux
 d’ajusteur, de forgeron, certains marteaux de chau-
dronnier ont toujours deux touches. de formes dif-
férentes, dans ce cas, la touche proprement dite
devient le coté offrant la plus grande surface de
frappe, l'autre coté prend le nom de panne. On
désigne sous le nom d'eil le trou de forme ovale
-~ permettant la fixation du manche, la grandeur de
I'ceil étant proportionnelle au poids du marteau.

Aucune régle fixe ne préside au choix dumétal cons-
tituant les marteaux, on trouve donc indifféremmant
des marteaux en acier fondu, des marteaux aciérés,
des marteaux en acier mi-dur. Notre prélérence va
a ces derniers & condition que le métal employé soit.
de trés bonne qualité et qu’ils soient trempés con-
venablement. Voici les raisons qui justifient notrz
choix; ruptures a I'ceil et éclats aux touches beau-
coup moins fréquentes qu’avec les deux autres qua-
lités de métal (en particulier Pacier fondu), en cas
de déformation des touches, la remise en état ‘est
plus aisée avec un métal homogéne, enfin, mais ceci
est difficile & justifier par une explication raisonnée,
nous trouvons que les marteaux en acier mi-dur
ont plus de souplesse, plus d'élasticité, en un mot,
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qu’ils donnent de meilleurs coups pourunmémeeffort.
La qualité des coups dépend également du manche.

On choisira de préférence un bois hant, nerveux et
souple ; le cornouiller, le houx, le fréne sont excellents
pour cet usage. Iiviter d’emmancher les marteaux
avec des manches trop courts ou troplongs. Pour les
marteaux dont on se sert d’une main, des longueurs
de manches variant entre 25 et 35 centimétres nous
paraissent les meilleures. Pour les gros marteaux a
ferreter, les masses 4 river, les marteaux a4 devant
avec lesquels on frappe en tenant le manche & deux
mains, la longueur de celui-ci, tout en restant pro-
portionnelle au poids du marteau, sera toujours suf-
fisantepourobtenirle maximum d’effet; il ne faut pas
toutefois exagérer, une longueur de manche excessive
devenant une géne et Otant la sireté des coups.
D'une fagon générale, la longueur des manches est
proportionnelle & la taille de 'ouvrier.

Les apprentis chaudronniers devront s’appliquer a
acquérir unbon coup de marteau en se rappelant les
quelques régles suivantes :

Ne pas serrer le manche trop fortement.

Eviter de tenir le marteau trop prés ou trop loin
de I'eeil. Cingler le coup comme lorsqu’on donne un
coup de fouet, c’est-a-dire que pour les marteaux
4 main, il faut faire agir surtout le poignet, 'avant-
bras, peu le coude, I'épaule restant & peu présimmo-
bile.

A moins d’étre dans une position difficile ou par-
ticul ére et s’il n’y a pas lieu de frapper trés fort,
le coude doit rester dans le voisinage du corps.

En observant ces quelques principes élémentaires,
on arrive vite & une sireté de coups, indispensable
au chaudronnier, en méme t2mps qu'a un entraine-
ment qui diminue beaucoup la fatigue particuliére &
ce genre de travail.
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Dans les ateliers o I'on travaille indistinctement
le cuivre et le fer, il est bon d’avoir quelques jeux
de marteaux réservés pour le travail du cuivre. Ces
marteaux seront tenus en parfait état. On évitera
avec soin de s’en servir pour frapper sur des burins,
pointeaux, et d’une fagon générale, sur tout ce qui
pourrait marquer les touches.

Nous classerons les marteaux en trois catégories :

1° Marteaux servant au fagonnage ;

20 Marteaux & usages divers;

3° Marteaux combinés,

Les modeéles que nous décrivons peuvent servir 4
la petite et moyenne chaudronnnerie, leurs poids et
leurs dimensions étant proportlonnés au genre de
travail.

Marteaux servantai !aqonnage. — Marteau a vais-
selle (fig. 93). — Les deux touches sont semblables, les

Fig. 93. — Marleau a vaisselle,

angles et les.cotés sont arrondis, Ce marteau est, &
notre avis, celui qui doit étre préféré pour res-
treindre les piéces en métal de faible épaisseur, sur-
tout par les apprentis et les jeunes ouvriers; la
forme des touches tout en permettant une restreinte
serrée évite les coups de earre, le métal fatigue
moins et le corroyage dont nous parlons au sujet de
la restreinte s’opére, pour ainsi dire, automatique-
ment.

Marteau a restreindre (fig. 94). — Une seule touche
arrondie. Comme son nom lindique, ce marteau
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sert & restreindre & froid ou & chaud. Le travail est
fait plus vite qu’avec le martean a vaisselle, mais
il est nécessaire d'avoir acquis une certaine adresse
et la connaissance de ce qu'il est possible d’obtenir

Fig. 94, — Marteau 4 restreindre.

du métal avant de se servir de cet outil. Le mar-
teau a restreindre est un marteau d’ouvrier.
Marteau a emboutir (fig. 95). — Une ou deux
touches ayant la forme d’une boule. Son nom et
sa forme indiquent s:flisamment son emploi. 11 est
bon, dansun atelier, d’avoir un ou deux marteaux a

Fig. 95. —Marteaux & emboulir & un bout et ddeuxbouts.

emboutir 4 une seule touche d'une longueur de’15
a 20 centimétres; ces marteaux sont trés utiles pour
le fagonnage des piéces ayant des formes trés accu-
sées. .

Marteau d planer (fig. 96). — Deux touches cirou-
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culaires dont une est presque plane et Pautre lége-
rement bombée. Il faut posséder une ceriaine habi-
leté pour se servir de la touche plane, un coup

Fiz. 96. — Marteau hp}aher.

malheureux produit une marque, appelée demi-
lune, longue et délicate & faire disparaitie sur un
fond plat de faible épaisseur par exemple.

Fig. 97. — Marteau i planer dit postillon.

On appelle postillon (fig. 97', un marteau &
planer dont une des touches, au lieu d'étre circulaire,
a une forme carrée. Ce marteau, le plus souvent dé
petites dimensions, rend des services pour I'achéve-
ment et le planage des piéces ayant des arétes vives
rectangulaires. .

Battes a planer. — Une touche (rarement deux) -
rectangulaire, plane, bombée ou cintrée suivant
I'usage. Trés utile pourle planage des cylindres, cOnes,
troncs de cones, dont elle permet de suivre les géné-
ratrices, ainsi que pour le planage des cintres faits
dans les tuyaux.

Il existe des battes &4 planer en bois (fig. 98).
Elles servent au chaudronnier pour rabattre les
métaux en feuilles minces, procéder & un avant-pla-
nage, etc. Cet outil est surtout employé par les
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zingueurs, fumistes, ferblantiers qui en font un usage
courant. 4

Fig. 98. — Batte hplaner en bois,

Marteau a rentrer (fig. 99). — Deux touches de
formes différentes, 'une légérement arquée, présente
le profil d’une tranche, 'autre également arquée, a un
profil plat a arétes vives. Ce marteau sert & achever

Fig. 9. — Marteau a rentrer.

les bordés, trés ufile pour rentrer le métal et lui faire
épouser exactement la forme d(sirée; est employé
fréquemment par les ferblantiers el zingueurs.

Marteau a gorges (fig. 100). — Deux louches sem-

Fig, 100, — Maricau & gorges.

blables & celle du marteau a restreindre dont I'une
posséde un arrondi plus grand que Iautre. Ce marteau
est surtout employé en petite chaudronnerie, on s’en
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sert pour former et planer les gorges, sa forme permet
de employer pour restreindre les pelites piéces et
battre les pinces. Quoique n’étant pas trés répandu,
ce marteau est cependant trés utile.

Marteau @ river (fig. 101), — Deux touches l'une,
circulaire légérement bombée, c¢’est 11 touche pro-
prement dite, 'aulre aplatie termis.ée par un arrondi

Fig. 101, — Marteau & river.

prend le nom de panne. Ce marteau doit étre trés
allongé, le manche sera long également afin de pou-
voir, §'il y a lieu, le saisir & deux mains

Marte 1ux a vsages divers. — Les marteaux com-
pris sous cette rubrique ont tous une touche et une

Fig., 102. — Marteau a Fig. 102 bzs. — Marteau &
main. garnir,

panne tel qu'il est décrit pour le marteau a river, a
Pexceptiondesmarteaux de forge et & frapper devant,
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dont la touche est 1ectangulaire ou carrée suivant les
cas.

Marteau @ main et a garnir (fig. 102 et 102 bis). —
Ce sont les marteaux d'usage courant, ils servent
aussi bien 4 dresser, a4 écraser les petits rivets, a
buriner, aux mille usages enfin gu'un chaudronnier
peut faire de ces deux marteaux légers et bien en
main.

Marteau a ferreter (fig. 108). — Le modéle moyen
est plus lourd et de formes plus massives que le mar-
teau & garnir, la touche est plus hombée. Ce marteau

est surtout employé par les téliers ainsi, d’ailleurs,
que le grand modéle dont on se sert pour le dressage
et le faconnage des Loles épaisses.

Marteau de fcrge (fig. 104). — La touche est rec-
tangulaire, légérement bombée, ce marteau est un

Fig. 10, — Marteau de forge.

des principaux outils du forgeron, le chaudronnier
s'en sert pour les travaux de forge inévitables dans
un atelier de chaudronnerie. {
Marteau a frapper devant (fig. 105). — Deux modé-
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les différents, 'un semblable au marteau de forge,
mais plus lourd, on le désigne sous le nom de mar-
teau 4 panne en travers; l'autre qui est le plus
employé dans les ateliers de forge a la panne en long,
c’est-a-diredans le sens de I'eil. Ces marteaux ont

Fig 405. — Marleaux & frapper devant,
Panne en long, Panne en travers.

la touche carrée, légérement bombee, les angles lar-
gement abattus vers la touche ; ils servent & frapper
soit directement sur le métal, soit sur les outils de
formes diverses employés par le forgeron et le chau-
dronnier,

Marteaux combinés. — On désigne ainsi les mar-

Fig. 106, — Marteau a vaisselle et & restreindre.

teaux que beaucoup de chaudronniers confectionnent

eux-memes. Nous indiquons trois modéles trés pra-

tiques dont se servent un grand nombre d’ouvriers
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11 va sans dire que d’autres genres de marteaux sont
couramment employ és, le choix déleur forme dépen-

Fig. 107, — Marleau & planer et & emboutir.

dant surtout des travaux habitu¢llement exécutés.
Les explications que nous avons données sur la

Fiz. 108, — Marteau & vaisselle et & emboulir.

forme et I'usage des différents marteaux sont suffi-
santes pour faire comprendre les avantages des trois
combinaisons ci- dessus.

Maillets.

Comme les marleaux, les maillets sont des outils
de choc (fig. 109).

Fig. 109, — Maillet en bois.

1's servent a dresser, emboutir, restreindre, etc. On
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en trouve de toutes les tailles, depuis le petit
maillet du bijoutier jusqu’au maillet a fretter des
toliers.

Les maillets courants sont en bois. Les bois les
plus durs sont les meilleurs. Les maillets en gaiac et
en buis sont recherchés par las ouvriers a cause de
leur dureté et de leur résistance. :

Fig. 110, — Maillets en cuir yert,

1l existe aussi des maillets en cuir vert (fig. 110). —
Ces oulils peu répandus dans les ateliers de chaudron-
nerie ont cependant de grands avantages sur les
maillets en bois, remarquons toutefois qu'ils ne peu-
vent étre employés pour le travail 4 chaud.

Beaucoup de professions nécessitent I'usage du
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maillet, d’une fagon générale, on 'emploie pour frap-
per sur des piéces dont on craint de détériorer la
forme ou d’abimer le métal.
e  Outils de fagonnage.
7 3ai_ﬁzsl‘gnons sous le nom d’outils de faconnage
?Oui 5 outils dont se servent les chaudronmers pour
“{éurs travaux.

‘Frétendre donner une liste compléte de cette caté-
gorie d’outils est impossible, pas plus d’ailleurs que
d’en indiquer I'usage d’une fagon rigoureuse.

Nous avons dit qu’un chaudronnier doit pouvoir
fabriquer n'importe quelle piéce ou appareil quelle
qu’en soit la forme. On congoit done que la forme des
outils dont il a besoin varie avec ces travaux. Telle
barre établie povr Pachévement d’une piéce ne peut
plusserv'r,sans éfre modifiée, pour ure piéce sembla-
bledontlescotesn’auront varié que d’une faiblevaleur.
C'est cette diversité qui fait que le métier de chau-
dronnier réclame de la part des ouvriers linitiative
indispensable leur permettant de tirer parti des outils
mis & leur disposition et aussi d’en confectionner
d’autres au besoin.

Cependant, on renontre dans tous les ateliers non
spécialisés pour une fabrication particuliére, un cer-
tain nombre d’outils pour ainsi dire classiques.

Nous en donnons la liste et la figure. Ces outils
sontgénéralement en acierdoux, la partie surlaquelle
on travaille est aciérée, polie et trempée. Tenir la
main pour empécher que cette partie des outils soit
détériorée par un usage maladroit. Rien n’est plus
désagréable, pour un véritable ouvrier, que d'étre
obligéde travailier sur un outil qui marque le métal,
toute empreinte augrnentant les risques de cas:
sures,
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Fig. i11. — Bigorne droite.

Fig. 111 bis. — Bigorne de tdlier,

Fig. 111 ter. — Bigorne d’étau.
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Fig.-112.
Bigorne & pinces.

Fig. 112 bis.
Bigorne & gouttiére.

Fig. 113,
. Bigorne
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Fig 113,
Bigor-
neau i
talon,

Fig. 114,
Bordoir
arrondi.

; Fig. UT.  po 017 bis. Fig. 118,  Fig. 118 bis.
oule droite  Boule droite Boule coudée Boule coudée

détabli. 105 3Ri99AD - UnivhRiffiLine 1 établi.
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Fig, 120, Fig. 122.

Cuillére & vase. Chasse carrée.
Fig. 119, *
Boule a
casseroles,

Cuillére a4 bec

“inlrigis . LiLLIADKigniersiteLingf sse & parer.
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Fig. 126. Fig. 127. Fig. 128,
_ Dégorgeoir, Tranche & Tranche &
chaud. froid.

Fig. 120, — Suages.

Fig. 131, Fig. 132.
Rognon bombé. Rognon plat.

Fig. 130.

Outila :

ot
Fig. 125,

Chevalet. g. 133. — Outil & agrafer,
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Fig. 134 — Jeu de tenailles,

Fig. 136. — Tus circulaire coudé,

Biz. 157, — Bisigo. Fig, 138, — Tabl .
8- 200 MR 1AD - UniveiBnd sy Table & main
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Fiz 139, — Tas rectangulaire une aréte courbe,

Fig. 141. Fig. 441 bis. Fig. 141 ter.
Tasseau Tasseau  Tasseau
d'établi. rond. difforme,

Fig., 140.
Pied de biche,

Fig, 142, — Tas carré massif,
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Les outils de petites et moyennes dimensions sont
fixeés sur Iétabli, les autres sont implantés dans des

Fig. 143. — Tas carré Fig. 14%. — Tranche &
i queue. border.

billots, crapaudines ou dés, comme nous I’avons
indiqué dans la description de 'atelier.

Outils de coupe.

Alésoirs. — Ces outils, trés employés par les
chaudronniers, sont établis de différentes fagons
suivant 'usage auquel ils sont destinés.

En général, le chaudronnier se sert de I'alésoir
pouragrandir ou faire coincider les trous de rivetage.
Il n’est donc pas nécessaire de se servir d’alésoirs de
précision, qui seraient d'ailleurs vite détériorés, par
la nature du travail & exécuter.

On rencontre dans tous les ateliers des alésoirs
dits pointe-carrée (fig. 145). llsservent pourlesmétaux
minces. Pour les métaux plus épais, I'alésoir tron-
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Fig. “1i5. — Pointe carrée.

R PLEE: 7 hhcit

Fig. 146 — Alésoir Fig — Alésoirs
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conique & section demi-circulaire (fig. 146) est cou-
ramment employé.

Il existe d’autres modéles d’alésoirs (fig. 147) pou-
vant servir aux chaudronniers; le choix de ces
outils dépend, pour une grande part, des travaux
faits habituellement.

Burins et bédanes. — Tous les outils coupants
affectent, dans leur partie qui travaille, la torme
d’un coin.

Ce coin est trempé, son aréte affitée (aréte d’at-
taque) posée sur le métal constitue une surface sen-
siblement nulle.

Si on frappe sur l'outil et que le choc tente & le
faire avancer dans une direction passant par 'aréte
tranchante, I'effort élémentaire devient trés grand,
il dépasse la résistance maximum du métal et il y a
rupture, 'outil entre dans le métal.

Si on dirige loutil normalement au métal, il
pénédtre dans la masse, les faces du tranchant
refoulent le métal et déforment la lévre de la cou-
pure; c’est pour cette raison que les outils destinés
a ce travail.sont affités avec’angle minimum com-
patible avec la nature de I'acier de I'outil, cet angle
est d’environ 60 degrés.

" 8i, d’autre part, on veut tailler, ¢’est-a-dire enlever
des copeaux de métal, on attaque la piéce oblique-
ment; Pangle des faces du coin atteint, dans ce cas,
jusqu’a 85 degrés dans le but de maintenir de la
robustesse au tranchant qui travaille & la flexion.

On voit done qu’'un outil pour découper doit étre
affité avec un tranchant plus aigu qu'un ouhl pour
enlever des copeaux.

Les burins et bédanes (fig. 148) sont connus de
tous les ouvriers travaillant les métaux. Les chau-
dronniers les emploient couramment. On les confec-
tionne en acier fondu de bonne qualité. Tout ouvrier
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doit savoir forger, tremper et affiter un burin ou
un bédane car, suivant I'usage auquel ils sont des-
tinés, leur forme et leur trempe varie. 1l est bien
évident qu'un burin qui doit servir & trancher de
I'acier doux, réclame une forme plus massive et vne
trempe plus dure que celui dont on se sert pour
buriner ducuivre par exemple.

Sans entrer dans des considérations qui sortiraient

Fig, 148.—Burin et bédane,

du cadre de cet ouvrage, nous croyons devoir
donner les quelques renseignements suivants:

Ne jamais chauffer 'acier fondu a la température
du blane suant, la température indiquée par le rouge
cerise est la meilleure pour le forgeage de cette qua-
lité d’acier.

Eviter, dans la mesure du possible, de contrefor-
ger, de refouler, en confectionnant un outil de
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coupe; il est prétérable de couper ou meuler le
métal en surcroit.

Rechercher toujours la forme d’outil offrant le
plus de résistance pour un travail déterminé; on
peut arriver a ce résultat par la pratique et 'obser-
vation.

L’acier fondu ordinaire de bonne qualité se trempe
a I'eau froide. -

On trempe les outils d’usage courant directement
a la forge sans avoir recours aux fours a recuire ni
aux bains spéciaux.

Le revenu s’obtient par la chalevr restant dansla
partie de I'outil qui n’a pas été refroidie. Si I'outil
doit étre plongé dans I'eau, en entier, on fait revenir
le métal en I'enserrant dans des tenailles rougies au
feu ou sur un bloc de métal chauffé dans les mémes
conditions.

On observe aisément le revenu du métal, aprés
l'avoir nettoyé, par les couleurs successives que
prend celui-ci.

19 Lo jaune clair correspond pour I'acier fondu a une trempe trés dure.

20 g jaune paille — — —  dure, |
32 g bleu et jaune (gorge de pigeon) — moyennement dure,
49 Lg bleu elair — —_ mormale,

5 le bleu foncé — — tendre,

Les couleurs de revenu gorge de pigeon et blen
clair sont, dans presque tous les cas, les plus favo-
rables pour la trempe des outils en acier fondu.

Prendre garde, lorsqu’on trempe les outils direc-
tement dans Peau, de les chauffer et les refroidir
brusquement en dehors des parties qui ont besoin
d’étre trempéas.

Examinons la trempe d’un burin.

Cet oulil doit étre ftrempé sur une hauteur de
1 centimétre environ, on veillera donc & ne pasle rou-
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gir beaucoup plus loin; en effet, si le burin est
trempé sur une plus grande hauteur, il devientfragile.
Si, d’autre part, l'outil est chauffé trop loin et qu’on
ne le refroidisse que dans la zone du tranchant, au
moment du revenu, la partie & tremper aura prisla
couleur désirée, mais Il'outil sera encore rouge
. au-dessus, & ce moment, si on refroidit totalement,

Fig. 149, — Emporte-piéces.

on provoquera donc une trempe trés dure dans un
endroit qui ne devrait pas étre trempé.

Les jeunes ouvriers auront grand intérét a s'exer-
cer a confectionner, rebattre, tremper et afliter les
outils courants.

Tous les ateliers ne possédent pas un outilleur.
D’autre part, il est avantageux dans bien des cas
qu'un ouvrier puisse confectionner convenablement,
les outils de forme simple, dont il peul avoir besoin
pour exécuter un travail quelcongue.

Emporte-piéce. — Ces outils (fig. 149) ne servent
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guére au chaudronnier que pour découper les trous
permettant le passage des boulons dans les joints de
fuyautages (cuir, plomb, carton d'amiante etec.).
Forets. — Il y a deux calézories de forets bien
distinctes qui, tout en permettant d’effectuer le

Fig.150. —Foret Fig. 151, — Foret Fig. 152.— Foret
tournant & droite. tournantigauche. & langhe d'aspic.

méme travail, different totalement par leur forme
et leur fabrication.

Pour percer, dans une piéce, un trou de section
circulaire, on attaque le métal avec un foret qui
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tourne autour de son axe et qui est animé, en plus,
d’'un mouvement d’avance suivant cet axe. Ces deux
mouvements simultanés sont obtenus en montant le
foret soit sur une machine 4 main, soit sur une
machine-outil. Le foret ne peut avancer dans le
métal qu'au fur et & mesure qu'il le coupe.

Sens de rotation des forets. — Pour que tout le
monde puisse se comprendre, il y a lieu de deter-
miner, une fois pour toutes, quel est le sens de rota-
tion des forets. Les deux figures 150 et 151 per-
mettent de se rendre compte de ce qu'on entend par
forets tournant a droite et forets tournant & gauche.

Forets 2 langue d'aspic (fig. 152). — Ces outils
sont munis de bords tranchants qui se rencontrent
sur l'axe en formant un angle d’environ 80 degrés
qui peut atteindre 115 degrés pour les forets puis-
sants. Ces deux-tranchants agissent simultanément,
il faut donz, pour obtenir un bon centrage, que le
foret soit symétrique. L’angle d’attaque, c’est-a-dire

- Pangle du tranchant, est d’environ 60 degrés.

Remarquons que pour que les copeaux puissent sor-
tir, il faut que P'outil soit dégagé.

Les forets 4 langue d’aspic tentent & disparaitre.
Il y a une vingtaine d’années, ces oulils étaient cou-
rammentemployés. Suivantl'importance des ateliers,

ils étaiest fabriqués par un outilleur ou par les

ouvriers eux-mémes. 11 serait ridicule de préconiser
Pemploi de ces forets qui n'ont pas, a loin prés, le
rendement des forels hélicoidaux, cependant, il n’est
pas superflu qu’un ouviier connaisse ces outils et soit
capable d’en fabriquer un 'il y est obligé par la
nature de son travail.

Forets hélicoidaux (fig. 153).— Les forets hélicoi-
daux désignés, fréquemment sous le nom de « méches
américaines », sont fabriqués mécaniquement sur

Avam et VeEntn:non, — Manueldu Chaudronnier. 11
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mandrins a4 serrage concentrique ou d'un jeu de
cones,

Ce deuxiéme procédé nous parait le plus écono-
mique et leplus simple, sauf pour les forets de petites
dimensions.

Les forets hélicoidaux ont I'aspect extérleur cylin-
drique, mais sont creusés par des rainures en hélice
qui réalisent le dégagement de'outil et par lesquelles
g’évacuent les copeaux. lls ont deux tranchants
aiguisés. Contrairement & ce qui se pratique pour les
forets 4 langue d’aspic ou A point central que 'on
affiite 4 la main sur une meule, les forets hélicoidaux
doivent, autant que possible, étre afftités 4 la
machine, car si un foret ne coupe pas ou est mal
affuté, généralement on le brise 4 'usage.

Les forets hélicoidaux s’affiitent avantageuse-
ment sur des meules ayant un béati spécial agencé
pour placer I'outil & Pangle voulu. L’angle des arétes
tranchantes doit étre d’environ 120 degrés. Le foret
attaque le métal par les arétes AC et BD (fig. 15%).
I1 doit avoir de la dépouille, pour cela les angles en
H doivent étre plus petils que 90 degrés afin que
I'outil ne talome pas. On s n rend compte en
observant le foret en bout (fig. 155) I'angle supplé-
mentaire de I'angle OPn doit étre d’environ
55 degreés, si cet angle est plus p-tit, le foret est fra-
gile, plus grand il ne coupe plus.

Disons encore que I'ardte AB (fig. 154) doit élre
diminuée par un coup de meule en oblique, dans
chaque rainure, pour dégager la pointe; cett: ope-
ration ne se pratique que pour les gros forets.

Les avantages du foret hélicoidal ne sont incon-
testables que lorsqu’'on a a percer des matériaux
d’épaisseur proportionnée au diamétre du foret. En
chaudronnerie ot on perce fréquemment des matiéres
minces avec des forets d’'un diamétre trés supérieur
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a Dépaisseur du métal, le rendement du foret héli-
coidal est médiocre au point de vue centrage et
régularité des trous, de plus les ruptures d'outils
sont [réquentes.

Dans ce cas particulier, on emploie, avec avantage,
des forets a téton ou a point central (fig. 156), outils
robustes dont les arétes tranchantes sont en ligne

Fig. 157. — Fraises.

droite et attaquent le métal perpendiculairement a
I'axe du foret. : 5

- Par extension, lorsque le trou a percer aura un
grand diamétre, on se servira du porte-lame
(fig. 156 bis), Cet ontil se compose d’un fit dont un
des bouts se fixe & la machine quil'entraine, autre
extrémité, engagée dans un avant trou, sert au cen-
trage; le fat porte une fenétre dans laquelle, au

- IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



186 ; . L’OUTILLAGE.

moyen d'une clavetle, on fixe une lame ayant deux
tranchants attaquant le métal sur la largeur mini-
mum compatible avec la solidité de 'outil.

On enléve ainsi une couronne dont le diamétre
extérieur est celui du trou et une rondelle concen-
trique. Cet outil permet de travailler réguliérement
et économiquement puisqu’on enléve le minimun de
métal.

Des dispositifs spéciaux, basés sur le méme prin-
cipe de coupe, permettent de pratiquer des ouver-
tures elliptiques.

Fraises. — Les fraises emp‘loyéas enchaudronne-
rie sont des outils qu’il ne faut pas confondre avec
les fraises a tailler les métaux.

Ces outils (fig. 157) ont pour fonction d’aléser
coniques des trous forés cylindriquement, dans les-
quels on logera des tétes de rivets, de vis, de bou-
lons, de prisonniers.

C’est, le plus souvent, un foret & langue d’aspic
de grande dimension dont les deux tranchanfs pré-
sentent I'angle convenable pour la fraisure & exécu-
ter. Cet angle est d’environ 80 degrés. Il varie sui-
vant les travaux et peut atteindre 45 degrés pour
des fraisures profondes.

Dans beaucoup d’ateliers de chaudronnerie, la
fraise prend un aspect spécial. Lorsqu’on a beaucoup
detrousalfraiser, il faut que ceux-ci soient identiques;
si le métal est peu épaisy on perce et on fraise avec
le méme outil, celui-ci est obtenu par la réunion
bout & bout, sur un méme fit, d’un foret & langue
d’aspic, de'la fraise qui convient, puis d’une partie
plane servant d’arrét et empéchant de fraiser plus
loin.

Cet outil est & recommander.

Il existe également des forets-fraises a profil
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hélicoidal (fig.158) reposant sur le méne principe.

Nous ne préconisons pas la fraise de forme &
dents multiples (fig. 159), c’est un outil trop précis
pour ce que le chaudronnier lui demanle, il s'use
rapidement et est d’'un entretien colteux.

Gouges. — Ces outils sont fabriqués en acier
fondu et trempés (fig. 160). Les gouges ne sont pas, &
ptoprement parler, employées pour chaudronner.

Fig. 158. Fig. 159. Fig. 16), Fig. 161.
Foret-fraise  Fraise de forme Gouge. Gralttoir,
hélicoidal. & dents multiples.

Comme les emporte-piéces, elles ne servent guére
que pour la préparation des joints.

Grattoirs. — Il existe une infinité de formes de
grattoirs; le plus souvent ils sont faits en meulant
Pextrémité des tiers-points usagés.
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Certains travaux nécessitent desgrattoirsde formes
spéciales, les ouvriers les confectionnent alors & la
demande.

Les chaudronniers emploient principalement les
grattoirs pour nettoyer le métal aux endroits qui
doivent élre brasés ou soudés ainsi que pour le
finissage des soudures d'étain (fig 161).

Passe-partout. — Cet outil (fig. 162) est une
sorte de burin spécial, & tranchant courbe dont se
servent les chaudronniers pour pratiquer des ouver-
tures dans les piéces dont la forme et le métal per-
mettent ce genre de travail.

Fig. 162. — Passe-partout.

Les passe-partout sont fabriqués en acier fondu,
ils ont des dimensions variables appropriées au tra-
vail a exécuter.

Limes et rdpes. — Une lime est un outil d’acier
trempé dont les faces travaillantes sont recouvertes
d’un grand nombre de dents. :

Lorsqu'on frotte la lime sur une piéce, les
dents attaquent le métal en enlevant des copeaux
trés minces (limaille). Si on examine une lime, on
voit que les dents ne sont pas disposées suivant des
lignes perpendiculaires au sens de marche, mais sui-
vant une direction oblique. Cetle fabrication est
nécessitée par l'obligation de laisser s'écouler la
limaille et ne pas encrasser la lime. En examinant
davantage, on verra qu'en fait, les dents sont dispo-
sées suivant deux directions symétriques par rap-
port a4 axe de I'outil, afin d’avoir des dents & tran-
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chant plus aigu et un plus grand nombre de points
d’attaque.

Toutes les limes courantes sont des limes &4 deux
tranchants, c’est-a-dire qu'elles sont taillées suivant
deux directions, ob'iques I'une par rapport a I'autre
et par rapport 4 I'axe de la lime. Lrs dents d'une
lime ne sont done pas disposées immédiatement les
unes derriére les autres, il g'ensuit que le travail a4
la lime enléve le métal suivant un plan et non sui-
vant des sillons correspondant & chaque rangée de
dents.

Les limes sont, suivant le travail qu’on doit en
obtenir, de formes assez variées et de denls plus ou
moins grosses. Plus les dents sonf grosses, plus le

BAe Demi-douce Douce
Fig. 169, — Grain des limes.

travail est considérable mais, par contre, plus il
est imparfait.

On désigne les limes suivant leur forme, leur
grain, leur dimension.

Elles sont plates (fig. 163), batardes (fig. 164),
demi-rondes (fig. 165), triangulaires (tiers-points)
(fig. 166), guadrangulaires (carreaux) (fig. 167),
rondes (queues de rat) (fig. 168); le grain sera batard,
demi-doux, doux (fig. 169).

Remarquer que généralement la lime n’a pas par-
tout la méme épaisseur, elle est plus mince au bout
qu’au milieu et diminue ensuite légérement vers la
soie (partie non taillée précédant la queue). Cette
disposition a pour but de donner & I'outil une plus
grande résistance, de faciliter le dressage, de pIus
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cette forme obligeant I'outil & se déplacer perpen-
diculairement & son mouvement de translation aug-
mente automatiquement I'effort d application.

Les rdapes (fig. 170) sont des limes pour le bois
et les métaux mous; elles ont les mémes formes que
les limes, mais différant par la denture qui est plus
écartée. {

La matiére élant moins résistante, les copeaux
détachés sont plus gros et ont, par conséquent,
besoin d’un plus grand dégagement.

En terme commercial, la denture des ripes s’ex-
prime en grosse, moyenne et fine pigiires.

Il y a une catégorie spéciale de rdpes pour tra- _
vailler I'étain et le plomb, les écouennes ou limes
a étain (fig. 171). Ce sont des limes & grosse den-
ture, & une seule taille de dents. Elles servent &
égaliser les travaux de soudure 4 I'étain et au plomb.

Scies 4 métaux, — Les scies ne sont, & propre-
ment parler, qu’une série d’outils itranchants (les
dents) assemblés les uns & la suite des autres par
la lame proprement dite. Cette lame peut étre
droite ou circulaire.

Chacune des dents attaque le métal en un point
plus bas que la précédente, puisque celle-ci a déja
travaillé et enlevé un copeau trés mince. En con-
séquence, comme tous les outils de coupe, la scie
doit étre animée simultanément de deux mouve-
ments rectangulaires; un mouvement de marche
dans le sens de la coupe et un mouvement d’avance
perpendiculaire a la coupe.

Une certaine partie de 'outil se trouvant, pendant
la coupe, emprisonnée dans la piéce, on a dii se préoc-
cuper de l'éjection descopeaux; pour cela il faut :
19 que les dents ne soient pas trop petites (ni trop
grandes, car elles deviennent fragiles ); 2° quela lame
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de la scie ait une section frapézoidale, la grande
base du trapéze étant formée par la largeur d'une
dent; c’est ce qu’on appelle la voie. La voie est obte-
nue souvent en adoptant une dispositon différente.
“Au lieu d’agir sur la forme de la section de la lam=,

Fig. 172. — Scie a poignée & lame large.

on incline légérement les dents, successivement, de
part et d’autre. Gette fabrication ne donne d’ailleurs
de bons résultats que si les lames de scie ne doivent
pas étre réaffitées, I'affitageayant pour conséquence
de diminuer la voie.

Ilig. 173, — Scie & mouture & lame étroite.

Ily a des scies & main et des scies mécaniques.
- Les scies 4 main sont de deux types : 1° les scies
4 poignées & lames larges (fig. 172); 2° les scies a
monture a4 lames étroites (fig. 173).

Les scies 4 poignée sont rigides, d’une s-ction tra-
pézoidale, elles se réaffitent. Ces outils ont 'avan-
tage de pouvoir étre employés pour tous les travaux
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angle d’attaque. Ces angles sont idenfiques a ceux
de tons les outils de coupe.

Pour tarauder un trou, on y introduit un taraud
de diamétre approprié; on fait tourner loutil a

Taide d’un tourne-a-gauche, la rotation du taraud

amenant sa pénéiration.

Fig. 174. Fig. 175, Fig. 176.

Taraud conique. Taraud cylindrc- Taraud eylin-
conique. drique.

Pour obtenir de bons résultats, il faut que le
taraud soit bien huilé ou arrosé et qu'on n’appuie
pas sur I'outil comme beaucoup d’ouvriers se croient
obligés de le faire. Un taraud doit travailler sans
effort excessif et progresser de lui-méme.

Au début de l'opération, il serait difficile d’intro-
duire un faraud cylindrique dans un trou, pour
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La filiere est constituée par une cage munie de
poignées, dans laquelle on place la lunette ou les
coussinets, outils en acier, trempé possédant en
creux un profil identique & celui du taraud et agis-
sant de la méme maniére (fig. 177 et 178).

Le rapproch:ment des coupes des coussinets a
Paide d’une vis de réglage alaptée & la cage de la

filitre, joue le méme role que les trois tarauds de

série. On obtient un filet bien fait en serrant pro-

‘gressivement les coussinets; graisser la partie tra-

vaillée et tourner la filiére d’'un mouvement constant
pour éviter les ar:achements et faciliter la coupe.

Les filetages sont trés divers. Ils différent comme
profil suivant que le filet est triangulaire, trapé-
zoidal, ete.

Nous citerons, sans les définir, le pas francais, le
pas du systéme international, le pas Withworth, le pas
Sellers, le pas marine, le pas du gas. — Le pas du
gaz est surtout employé pour les raccords de
tuyautages. Il a un profil triangulaire aux angles
arrondis et un pas trés fin, I1 est utilisé sur des
objets coniques et est & peu prés leseul faisant une

~ étanchéité suffisante pour les usages normaux : eau,

gaz, vapeur basse pression.

Les autres pas se rencontrent sur les boulons,
prisonniers, vis et écrous. La diversité des pas de
vis a créé de nombreuses difficultés. Hors le pas du
gaz, qui est spécial, on tente & réduire le nombre
des divers pas cités plus haut .

On ne trouve plus guére, en ovtillage neuf, quel:
pas du systéme international, le pas Witnworth ou

- anglais et le pas Sellers ou américain.

Le pas du systéme international est métrique, il
va de 1 & 7 millimétres pour des vis ou boulons de
6 millimétres 4 80 millimetres de diamétre. Les pas -
Withworth et Sellers se comptent en nombre de
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11 existe donc une infinité de cisail’es dont nous
donnons ci-dessous quelques modéles.

Les coupes faites A la cisaille sont d'autant plus
parfaites que Dlépaisseur du métal coupé est plus
faible.

Une coupe, dansune t6le de faible épaisseur, sera
sensiblement perpendiculaire a la face, elle sera
oblique si I’épaisseur atteint 7 & 8 millimétres; cela
provient des jeux inévitablesavec les efforts utilisés.

Une coupe a la cisaille dans une {ole épaisse aura
généralement besoin d'étre revue et dressée pour
un travail soigné.

_Cisaille a main ordinaire (fig. 179). — Le mouve-

*

[ig. 179, — Cisaille 4 main,

ment des deux tranchants est obtenu en faisant
tourner, d’upe se_mle main, les lames autour d'un
axe perpendiculaire 4 la ligne de coupe, en rappro-

- chant 'un de l'autie deux leviers prolongeant les
lames.

Fig. 180. —Cisaille i lumes courbes dite « universelle ».

Comme variante dela cisaille & main 4 franchants
droits, nous trouverons (fig. 180) les cisailles 4 lames
courbes permettant de chantourner des piéces de
faible ¢paisseur. .
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La cisaille d’ctabli (fig. 181) n’est qu'une cisaille
4 main agrandie dont on fixe un des leviers sur I'éta-

Fig. 181 — (Cisaille d’é¢tabli

bli, la coupe se faisant en manceuvrant Dauntra
* levier.

La cisaille a bras ou d’atel’er (fig. 182) dont un

y. 182. — Cisaille d'atelier,

des couteaux est fixé sur un socle et l'autre, pro-
longé par un bras, permet d’obtenir un effort su’-
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1
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plus grand que la longueur coupée est plus faible,
par conséquent de trancher des toles plus épaisses.

Poingons. — Le poingon est un outil dont les

Fig. 185, — Poingoneuse & vis, systéme Duplex.

bords tranchants ne forment pas une ligne droite
comme les cisailles, mais une figure fermée.
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Les poingons travaillent comme les cisailles.

L'une des lames devient un poingon prismatique,

Pautre devient la matrice, cette deuxiéme lame
" posséde en creux (avec un léger jeu accentué en
dessous pour aider au dégagement) une ouverture
de section semblable a4 celle du poincon et dans
laquelle celui-ci coulisse.

Ces outils, quand ils sont manceuvrés a la main,
sont montés soit sur des combinaisons de leviers
(fig. 184), soit sur des vérins & vis (fig. 185).

Le poincon est fréquemment utilisé comme outil
de percussion par chocs ; c’est une tige en acier
(fig. 186) dont une extrémité est mise de forme,
dressée et trempée. On frappe au marteau sur
Pautre extrémité.

£ T e —

Fig. 186. — Poing¢on a main,

La matrice est constituée par une piéce métalli-
que forée, une galette de plomb ou un morceau de
bois dur utilisé parallélement aux fibres (en bout).

Cet outil s’emploie surtout pour percer la toleria
mince.

Outillage général. .

Les outils compris sous cette appellation ne néces-
sitent pas, & part quelques exceptions, une descrip-
tion particuliére ; sous chaque figure nous mdlquons
succinctement leur utilisation.

Bouterolles. — Ces outils sont confectionnés en
acier fondu et trempés.

Trés employés en chaudronnerie, ils sont indis-

_pensables pour former la tétedes rivets.
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Fig. 491. —Chasse-
rivet.

(R

Fig. 190, — Broche filetée. - Fig. 192, — Chasse-
agrafes.

Fig. 193. — Clefs simples.

Fig. 194. — Clel & moletle. Fig. 195.
Clef & tubes.
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_ Fig, 198.
Etau 4 main.

199, — Etau
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4 souder sont donc des outils en cuivre fixés sur
une monture en fer terminée par un manche en
bois.

Fig. 200, Fig. 201.
Fer & souder & gaz de ville. Fer & souder.

1] existe également des fers & souder montés
sur de pelits chalumeaux spéciaux & gaz de ville
{ij’. 200). Ils ont I’avantage, étant fixéssur le chalu-
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meau, d'étre constamment chauds, si 'on a soin de
les faire lécher par une flamme réglée pour ne pas
nuireausoudeur.,

Les lampes a souder servent au chaudronnier
pour étamer ou souder les piéces qui, pour une
raison quelconque, ne peuvent étre étamées au feu
ni soudées au fer.

Pour ce genre de {ravaux, les lampes a soudar
remplacent le chalumeau. °

Ces appareils étant ‘de dimensions réduites et

. Fig. 202. —Lampeasouder.

faci'ement transporiables rendent de grands ser-
vices pour les travaux de soudure a effectuer sur
place.

Lalampe a souder estmdlspensable aux plombiers.

Matoirs.

Ces outi's (fig. 206, 207, 208, 203) sontfabriqués en
acierfondu, commepour les burins, bédanes, poingon
a main, etc.,seule la partie qui travaille est trempée.
Il existe différents modéles de mafo:rs suivant la
nature des pigces dont les joints doiv.nt étre matés.
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L

Fig. 203.
Fil a plomb.

i Fig. 205,
Fig. 204. Machine & percer
Fontaineariver. i main.

Fir. 207. Fig. 208.
Matoir plals Matoir &
baguette,
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Fig. 209.
° Matoir pour
rivets.



MATOIRS. 213

CET I

Fig. 210. — Niveau & bulle d'air.

Fig. 211. — Pince coupante.

. — Pince pla_ié.

Fig. 213. — Pince ronde.

Fig. 2145. — Pince universelle. Fig. 246. — Presse a vis,
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Fig. 21

Y. — Tas rond pereé pour cintrer lestuyaux

Fig. 220, — Tournevis.

Fig, 221, — Vilebrequins.
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Ieffort nécessaire pour couper est constant, et celui
obtenu par les cisailles & main varie, en décroissant,
de I'axe au bout de la lame; lorsque la section a une
grande dimension, il faudrait déplacer constamment
Ioutil et mettre en jeu des efforts considérables.

Il est bien préférable d'actionner les couteaux
mécaniquement et de leur donner des formes diffé-
rentes. Par exemple une lame sera fixe et la deuxiéme
se déplacera perpendiculairement & la direction de la
premiére ; les deux tranchants faisant constamment
entre eux un angle aigu, dépendant de la course et
de la longueur des lames, tel que I'effort nécessaire
a outil soit constant el que la lame soit entierement
utilisée pendant sa course.

Les cisailles mécaniques (fig. 223) ont généralement
une lame horizontale fixe, autre lame, guidée pour
avoirun mouvement alternatif et rectiligne, se déplace
verticalement. Elle posséde un tranchant oblique par
rapport au tranchant dela lame horizontale. La coupe
se fait donc progressivement sur toute la largeur de
la lame. -

Le mouvement est communiqué & la lame mobxle
par un chariot surlequel agit, soit un ensemble bielle
et manivelle, soit un ensemble excentrique et sa
barre, calés sur un arbre recevant, par l'intermé-
diaire d’un ou plusieurs trains d’engrenages,le mou-
vement d'un volant nécessaire pour éviter les chocs
de transmission. Cette disposition se retrouve tou-
jours que la cisaille soit desservie en force motrice,
4 lamain, ala courroie, directement par une machine
a vapeur ou un moteur électrique.

Le chariot porte-lame ne doit pas étre constam-
ment mené par le train moteur, il faul pouvoir arreé-
ter son mouvement pour permettre de placer la Ldle
4 couper et aussi pour obfenir une marche a vide
suffisamment longue pour donner au volant une
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vitesse felle que la force vive emmagasinée lui per-

mettra de restituer de grands efforts. Dans ce but,
la jonction entre le chariot et la bielle, est interrom-
pue, le volant travaille 4 vide; I'introduction soit

Fig. 223. —'Ciaa.ille-po. ngonneuseméeanique.

~d’une came, d’un coin, ou d’'un embrayage, dans le
systémem et tout en prise, la cisaille peut alors cou-

per.
Il ne faut manceuvrer ce dispositif que Iorsqua la

tole est placée dansune position conforme & la coupe
‘que I'on doit exécuter.
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téle & couper entre les arétes de deux lames circu-
laires tournant comme des galets.

Une fois la tdle engagée, le mouvement se produit
de lui-méme. Les galets ont une aréte de coupe

Fig, 224, — Cisaille circulaire.

d’environ 86 degrés. Cet outil a 'avantage de ne pas

avoir de course de retour. Il est souvent combiné

avec un dispositif de centrage permettant de décou-

per des disques ou des secteurs automatiquement.
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et maintenir les pidces & percer (étau, chiens, trous a
valets). .

Fig. 225, — Forage.

L’avance du foret est donnée soit & la main en
agissant sur un volant, soit automatiquement en fai-
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sant manceuvrer ce volant par un linguet mu par la
machine, avance est alors proportionnelle & la rota-
tion du foret.

Certaines machines dites sensitives (fig. 226) per-
mettent de percer rapidement des trousde faibles

Fig. 226, — Perceuse sensilive mécanique.

dimensions, ’équipage du foret étant monté sur un
levier qu'on peut abaisser et relever a4 la main.

Ne pas oublier que la vitesse de coupe ne doit pas
dépasser cerfaines valeurs; la vitesse de rotation du
foret et son avance doivent diminuer avec son dia-
meétre, et en tenant compte de la nature du métal
perce.
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Machines a rabattre ou a plier. — Pour plier
une feuille de téle, c’est-a- dire pour transformer son
plan en deux plans faisant entre eux un angle quel-
conque, il faut, si ce travail est fait & la main, se
servir de maillets ou marteaux et d’arétes d’outils.
Cette facon d’opérer, acceptable pour une aréte de

Fig. 227. — Machine & rabattre ou a plier.

faible longueur, devient longue, coiteuse eb difficile
a réaliser lorsque la ligne de pliage a une longueur
considérable. Il est économique, préférable et de
meilleur rendement de se servir des machines a
rabattre.

Ces machines (fig. 227) sont formées en principe par

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 13.






OUTILLAGE MECANIQUE. 227

doivent faire les plans apiés pliage, d’autres, plus
perfectionnées, sont mues par des moteurs électri-

. ques lorsque la force humaine devient insuffisante

ou trop lente; d’autres encore sont munis de dispo-
sitifs spéciaux en vue d’une fabrication déterminée

. {(gradins, plis doubles, bords roulés, etc.).

Fig. 228. — Ilieuse universelle.

Machines & rouler. — Courber une bande de
tole sur une barre est une opération qui devient trés
délicate, si cette bande a une trés grande largeur,
impossible méme si la tole est épaisse. A ce moment
Temploi de la machine s'impose.

Dans ce but, on se sert de la machine & rouler
(fig. 229', appelée parfois, improprement & notre avis,
daminoir 4 courber.

Cette machine est, en principe, composée de trois
rouleaux cylindriques mus soit & la main, soit au
moteur, par un systéme d’engrenages qui leur donne
la méme vitesse circonférencielle.

Geénéralement, deux rouleaux occupent une posi-
tion invariable I'un par rapport 4 'autre, le troisidme
rouleau péut se déplacer parallélement & son axe,

Le sens de rotation des cylindres est tel qu'une
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tole placée sur les deux cylindres & position fixe et
pressée par le troisitme rouleau avance d’elle-méme
et se courbe (fig. 230).

On concoit donc que plus P’écart entre le rouleau
cintreur et les rouleaux d’entrainement est faible,
plus la courbe réalisée aura un rayon petit.

En montant sur Ja machine des rouleaux cintreurs

Fig, 229, — Machine & rouler.

de diamétres différents, on peut exécuter des courbes
fermées de dimensions variées. :

L’appareil permet en outre de dégager facilement
une des extrémités du rouleau cintreur, pour enle-
ver la tdle, lorsque celle-ci a pris la forme d’un
cylindre complet. _

Un appareil spécial est le rouleau a cintrer les
boudins ou les bords des tdles, Il se compose d’un
cylindre d’acier de petite dimension creusé sur toute
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En introduisant le bord de'la tdle dans la rainure

<t en tournant le cylindre dans la cannelure, on

Fig. 232. — Scie & ruban,

-enroule la téle dans le cylindre (fig. 231). Le travail
fait, il n’y a plus qu'a enlever le cylindre.
Scies a ruban. — Les scies & main sont des scies
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1
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elle est formée de parti ules dures insérées dans un
agglomérant solide, mais moins dur, qui les main-
tient. Chaque particule dure travaille 4 la fagon

Fig. 233. — Meule & affiler en grés.

d'un oufil, et enléve des copeaux a toute piéce main-
tenue sur la meule en mouvement.
Les meules usent.
Nous distinguerons, suivant leur destination, trois
sortes de meules employées en chaudronnerie :
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1
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10 La meule & affiter; 2° la machine & meuler;
80 les meules & polir.

La meule a affuter est en grés (fig. 233); elle

Fig. 234, — Machine & meuler.

. barbote dans une auge, donge elle travaille constam-
ment mouillée. Elle sert a I'aflitage des outils. Les
meules en grés doivent tourner lentement.
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_ Fig 235, — Machipe i polir et ses meules.
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émeri, ete...,délayéesdans de’huile, quelquefms dans
de Palcool ou de ’cau.

Le polissage dégage des poussidres nocives, se
munir de masques.

Accidents aux machines.

Les forages, les machines & meuler et les scies a
ruban sont, de beaucoup, les machines les plus dan-
gereuses des ateliers de chaudronnerie. Ce sont elles
qui causent le plus d’accidents. Les cisailles et les
poinconneuses, avec les efforts énormes et lents
qu’elles déploient, impressionnent involontairement et
font que les apprentis et les ouvriers redoublent de
prudence en s’en servant.

Les forages, les meules, les scies, avec leur vitesse
et _la continuité de leur mouvement semblent, au
contraire, donner une impres ion de sécurité qui se
traduit par un nombre d*accidents trés grand, dis-
proportionné méme avec celui causé par les cisail-
les.

Aussi croyons-nous bon de rappeler ici quelques
précautions que I'on doit observer en s: servant de
ces machines,

Forages. — Ilest mauvais de se servir de machi-
nes dont I’arbre porte-outil est muni de vis de blo-
quage dont la téts dépasse, et trésimprudent d’enle-
verlescopeauxaveclesdoigtslorsqueleforet travaille,
principalement -avec les forets hélicoidaux et les

porte,,}ﬂ’mes. &

m n'doit -mettre une meule en marche
prog a,prés avoir vérifié a la main que
'Péqmpa édotirne facilement. S'effacer. autant que
pogsn ible dev I’6util, dont on ne doit se servir

v'avec Iunettes, et méme un masque, si le
travail est de dongue durée.
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et ﬁﬁdult unique sur lequel on branche les tuyaux
mndmsant Pair & chacun des feux,

Lamajor.té des foyers de chaudronnerie (fig. 236

a’t 236 bis)desfeux plats enterme de métier)s’alimente

- aucoke de gaz ; nous avons déji dit que ce com! us-

Fig. 216. — Forge & daux feux.

tihle outreson prixde revient peu élevé,ales avanta-
gasde dégager peu de fumée, de donner le minimum
. d’encrassement aux piéces et de chauffer forfement
- sansgrandesflammes. Ilestbon queles tuyéres soient,
‘dansce cas, percées non pasd'unseul troucommedans
la tuyére type, mais de plusieurs trous disposés sur
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une téte en forme de demi-sphére. Cetfe multipTi-
cation de trous de petits diametres 4 la place d’'un
grand, outre I'avantage de distribuer 'air dans
plusieurs directions, évite, dansune certaine mesure,

Fig. 236 bis. — Forge & braser.

I’encrassement de la tuyére; un trou se bouche mais
rarement 5 ou 6 ensemble.

Nous conseillons de maintenir dans le voisinage
des foyers une certaine quantité de scories, déchets
de coke ou de charbon ayant brilé imparfaitement
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(c’est. ce qu’on appelle le frasier); ces scories per-

mettent d’augmenter le feu en hauteur, de caler les
pieces et, interceptant les flammes qui tendraient &
sortir horizontalement, conc:ntrent la chaleur ver-
ticalement.

Eviter de laisser dans les foyers des piéc:s
métalliques ou des pierres. Avoir soin de netfoyer
le feu, c’est-d-dire enlever® le méachefer qui, en
s'agglutinant, intercepts la chaleur et fait tomb:r
le feu, sans préjudice des avaries que le machefer
peut causer aux piéces chauffées.

Dans beaucoup d’installations, pour éviter que le
méchefer et les s-ories n'obstruzut la tuydre, la
boite & vent (le dessous de la tuyére) est mu:ie
dune porte qui permet de laisser tomber les pous-
sieres et d 2 nettoyer le fond du feu.

Les fours. — Sur un feu plat, oa ne peut guére
chauffer entiérement qu'une pitce de pefites dimen-
sions. Si la piéce est longue, et qu'on soit obligé de
la chauffer en entier, il faut faire une série de feux
qui ont pour inconvénient, outre de corsommer une
grande quantité de combustible, de ne pas per-
mettre de chauffer avec sécurité, partout a laméme
température. Les manceuvres de la piéce pour
Pexposar 4 la flamme sont délicates, le travail du
foyer est long, coiiteux ef fatigant.

Une solution meilleure est le four (fir. 237).

Celui-ci n'est, comme toute, gu'une combinaison
d’un foyer a grille ou soufllé par tuyére, et d'une

‘chambr: de chauffe en matiére réfractaire cui sera
portée a4 une haute température par les gaz du

foyer passant a Pintérieur. Cn combine les dimen-
sions du four pour que les gaz qui en sortent soient
a la température des parois. La perte de chaleur

~étant minime, uns fois le four chaud, la quantité de

~ charbon suffisante pour maintenir la température

Avax R T OioT et g rormier. 14
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une buse de dimension ap ropriée 4 la grosseur du
jet de flamme désiré.

Les chalumeaux sont conslruits dans toutesles
puissances et toutes les dimensions; depuis celui
qui permet de braser des pieces d orfévrerie jusqu’a
celui qui permet de chauffer un four. Dans ce cas,
ce chalumeau prend plus spécialement le nom de
brileur (fig. 238).

11 existe également des chalumeaux A essence et

Fig. 23%. — Brdleur avee gueular,

“des chalumeaux 4 pétrole ordinaire. Ce sont plutdt
de gro-ses lampes & souder, cependant, ils s’en
écartent parce qulils possédent une soufllerie et ne
salimentent pas en oxygeéne par l'entrainement de
I’a’r mis en mouvement par le et de flamme.

Nous donnons quelques modéles de chalumeaux
(fig. 239 bis et 239 ler).

Rappelons que ces appareils doivent toujours étre
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Fic. 230, — Chalumeau & pélrole.
-3 ” s
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de métier, on dit que les coups au milieu se mul-
tiplient par vingt.

Par suite, pour drescerunetéle, ilfaut donc frapper
aux endroits qui portent surle plateau pour allonger
ceux-ci de facon a ce que la tole s’amincisse d'une
trés faible quantité, mais suffisamment pour absor-
ber la surface en excés constituée par les bosses.

Sous Teffet des coups de marteau, la téle s’allonge
plus d’un e6té que de I'autre; il faudra donc travail-
ler des deux cotés.

Lorsqu’il y a de petites bosses, on réussit parfois
a les faire disparaitre en frappant suivant deux
lignes droites rectangulaires passant par le centre de
chaquebosse et al ant d’un bout 4 Pautre du morceau
de téle; I'intensité des coups donnés allant en crois-
sant du centre jusqu'aux bords, Ce travail estsurtout’
affaire d’appréciation et decoup a’eil personnel.

%l y a de grandes bosses ou si la téle est tordue,
on a avaniage & la frapper fortement, d'un seul coté,
dans la région centrale de mamére a Iemboutir
légérement.

Cet emboulissage a pour but de danner a la tole
~ un galbe régulier; ensuite, on la retournera et on
frappera sur les bords de maniére a faire di paraitre
la partie bombée.

It faut cependantbien se garder de faireun marte-
lage trop énergique, la tole s’écrouit sousles coups.
il y a trop de travail & "aire, si 'on s’apercoit
que le métal est tendu a I'excés, ce qui se manifeste
par des déformations rapides et trés grandes sous
Peffet de quelques coups de marteau, si, en un mot,
on ne croit pas pouvoir réussir le dressage peur les
causes. ci-dessus, il y auraintérét a recuire en pre-
nant des précautions pour que la tole ne s'abime
pas, puis on recommencera l'opération en passant
par le fouettage au maillet.
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3° L'écuelle. — Généralement P'écuelle est un seg-
ment sphérique & deux bases (fig. 243).

Si 'on connait le rayon r de la sphére, la hauteur
k de I’écuelle, le rayon r* de la base; on détermine

le rayon R du flan de la fagon suivante.
"~ Sur une droite, on porte bout & bout AB=2r,
puis BC= % et BE = r*; sur'AC comme diamétre,
on décrit une demi-circonférence, en B on méne
Ia perpendiculaire BD & AC, on joint DE, DE est
égale 4 R rayon du flan (1).

Remarque : 1° On peut sur A7 porter indifférem- |

ment 2 r eth ou r et 2 &, la valeur BD sera la méme;
20 la longueur BE peut étre portée dans le sens
BC ou dans le sens BA sans inconvénient.

40 Céne. — On connait,ouonpourratoujoursdéter-

miner r le rayon de base et a I'aréte (fig. 244).

Sur une droite, on porte bout a bout AB = r,
BC = a; surACcommediamétre, on trace une demi-
eirconférence, en B, on méne BD perpendiculaire 8 AC.
BD est le rayon R du flan cherché (2).

59 Tronc de cone. — Onobtient lerayon Rduflan, ‘

connaissant les rayons » et 7" des bases et l’arete a4

de la facon suivante (fig. 245).
Surunedroite, on porte AE =7/, EB=r,BC = a.
Sur AC comme diamétre, on trace une demi-cir-
conférence. En B, onméne BD perpendiculaire & cAC,

(1) En effet, 8 surface du flan =aR* =xr? 4 2nrh

dott R* = #"* 4+ 2 rh; posons 2 rh = m* nous aurons
R* =7 4+ m* Dans le triangle ADC nous avons m*
=2rh. Dansle triangleBDE, R* =m* 4 r"d = »* - 214,
doit xR* =n (r'* + 27h) =7 1" 4 2mrh.

(2) En effet,S surface du flan = zR? = surface latérale
ducdne = wra. xR = zra d'ott R? = ra.

Dans le triangle ADC nous avons BD!= AB X BC;
doncR? = r x a. :
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-on joint DE, DE est le rayon R du flan cherché (1),

Remarque : la construction est identique si » est
plus grand que »’. Dans tous les cas, lalongueur BE
est égale au rayon du fond.

6° Surfacederévolutionengendrée par une cnurhe
-quelconque. — Soit 4 déterminer le flan permettant
d’obtenir la piéce dont la coupe est donnée par A’,
B/, ¢, D, (fig. 246).

Ontracel’axe oo’et lacourbe suivant la fibreneutre.

On divise, au compas, cette courbe en parties

suffisamment courtes pour étr: assimilées sans beau- -

.coup d’erreur 4 des portions de droites AB, BC, efc.-

On méne des points I, j, K, L, ete., milieux de
AB, BC, CD... les perpendiculaires a I'axe oo’, 1M,
JN, KD, LP... On porte ces lengueurs bout & bout
sur une droite. On trace sur cette droite une demi-
circonférence; on porte en IR une longueur égale &
2 AB et on trace la perpendiculaire RS a4 1Q. On
joint IS, en S on méne la perpendiculaire ST & IS
sur laquelle on porte ST = r rayon du fond. IT esf
le rayon dn flan cherché (2.

(1) En effet, nous aurons: S surface du flan = zR?
=xn(r4r)a+ st R = (r4 ') a 4 »2 Posons : m?
= (r41)a.

Dans le triangle ADC, nousaurons : DB2 = (r 4+ 1) X
d'ot Db? = m2.

Dans le triangle EBD, nous aurons DE? = DB® + Bi?

cest-d-direR2*=n2 4 1 =(r 4 ') a + 1? donc =h?®
=xn[rt+r)adr=a(r+r)af ot

(2) En effet, assimilons la surface latérale de la piéce
considérée & un cercle de rayon », nous aurons : mo?
=2x¥IM x AB. x? = 2 5IM x AB = ZIM X 2 AB.

Or IR::EAB 10 = =IM, done 2 = 18% = IQ x IK
Aot 7 I8 = =at,

De plus, nous aurons TTr — TE® RIS IT o m s

+=IS*dorcnR*surface duflan =9 MxAB+m%
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Piéces de coquille.

Nous n'avons parlé jusqu’ici que du tracage du
flan d¢s piéces de révolution. Le chaudronnier fabri-
que d’autres objets non développables qui sont for-
més par 'assemblage de deux ou plusieurs piéces
ouvrées séparément. Il est important de savoir tra-
cer ces pieces pour les fagonner ensuite.

Nous prendrons comme exemple de tracage: °

10 Le coude c’est--dire une piéce de tuyautagecin-
trée suivant un quart de tore el prolongée aux deux
extrémités par une partie droite. Le tore pouvant
étre d’un rayon de courbure plus ou moins grand.

20 Le barillet & trois orifices, piéce de tuyauiage
réalisée par le branchement a 'angle droit de deux

tuyaux dont I'un se raccorde sur l'autre et se ter-

mine a4 son raccordement.

59 La fourche, branchement de deux tuyaux en un
point pour en former un troisigme; la fourche est la
jonction employée, par exemple, lorsqu’un tuyau
doit se diviser en deux plus faibles de mémedireclion.

Nous indiquons la méthode de tracer ces trois
piéces types ainsi que les quelques variantes princi-
pales nécessitant des explications. Toutes les piéces
de tuyautage en coqulle n’étant en principe que
des applicalions de ces trois types.

Dans tout ce qui va suivre, les diamétres seront
compris sur lacirconférence de fibreneutrede lasec-
tion. Généralement les schémas de {uyautages
donnent les diamétres intérieurs et I'épaisseur du
meétal. 11 y a donc lieu d’ajouter I’épaisseur du métal

au diamétre donné pour avoir le diamétre avec |

lequel on calculera le développement. Ne pas oublier
dans les tracés d’ajouter, s'il y a lieu, les croisures
et recouvrements nécessaires.
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Premier cas. — Considérons d’abord la piéce A,
B, C, D, P, M, I; si on développe la piéce suivant
P, M, 1, cette ligne sera une ligne neutre, c’est-a-
dire qu’au cours du travail, elle ne devrait subir ni
allongement, ni raccourcissement.

o |
e
i S | !Er 4
TR, Lo W EDM H'_.L.,LJ._,: |
.L_.&—+_+ %_‘!“_%- A -&__.h
Fig. 219,

[ Tracé. — On porte sur une droite la longueur
développée de P, M, I(’t—]:— L9 L) (fig. 249). Aux

Fig. 250.

deux extrémités, on méne une perpendiculaire

cctte droite (qui sera 'axe de tracage et de fabri-

cation), sur ces perpendiculaires on porte de part et
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% A
d’autre de ’axe une Iongueur-r[i— égale & la moitis

du développement de la section du demi-cylindre
des parties droites; en joignant les points ainsi
obtenus, on aura un rectangle dont la surface est
légérement supérieure A celle de la pidce. Enpratique,
on maintient le flan dans cette forme rectangulaire.
Voyons maintenant le tracé de la partie A, B, C,
D, Q, N,y (lig. 250). Cette piéze aurapourfibre neutre

_la ligne QNj. Si on ftrace le flan rectangulaire en

prenant comme base du rectangle (2 L+ EB—) la.

longueur de QNj et, comme hauteur ;) » lamoi-

tié de la section du cylindre des bouts, le flan aurait.
une surface trop faible; on obtiendra la surface
voulue en portant sur une perpendiculaire au milieu
de Q\If, de chaque cété de 'axe, une longueur
égale aZ T + 0,25 g,
d'une courbe passantpar le point ainsi trouvé,lespor-

(1)et en raccordant, a l'aide

‘D2
(1)Lavaleur0 25%;3-1’:&; déterminée dela facon suivante:

1 _ 1 [[=D D\l _1=D *
s1=1ll% x 9“(“";)]'7?”‘2““ 20

= %w'DR —--“—?— c'est-d-dire en fonclion de R’ et de D

=D s n ﬂDI DR’ D w2
AL e e T
D’'autre part,labande a une surface de :

zR* =D = DR'
5 X5 = (B).

Donc la surface & ajouter sera :
oDt wD? . gDin
[(4)— (B soit B — T2 = T(z 1).

Sil'on assimile cette surface & deux triangles isoctles
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couronne circulaire ayant R pour rayon de circon-

.= ]

férence médiane et dont la largeur serail;ig13 pro= |

longé par les développements des bouts droits. La
pratique et un examen plus approfondi font voir
que si la surface d’un tel flan est bien équivalente &
celle de la pidce désirée, la surface n'est pas bien
répartie dans la région courbe. D’un c6té de la ligne
médiane, on aura trop de matiére (dans la grande
courbe), de 'autre c6té on n’en aura pas assez. Lors-
. qu'ona des coudes de faible dimension 4 exécuter, on

drées chacune par la moitié de cette demi-circonférence.
On peut conduire le calcul de la facon suivante :
Considérons la surface engendrée par chaque quart de

circo- férence génératrice, nous aurons (fig, 252) :

1
Pour le;intérieur par

rapport 4 l'axe surface
engendrée = S:

S=_[.§E(“;)“)]
s0it 8 ( R—0,318 D)

Pour le i extérieur par

rapport hl‘axe surface en-
gendrée = 8 :

Snﬁg[‘iQw(R-]-

: 1'.‘1) (B ¥ D)

—BD ( + 0,318 D)

s0il

D'autre part, sinous développons suivant une couron-
ne, la partie cintrée, nous aurons :

Pour la partie extéricure:

Peurla partieintérieure :

1 _1 Re= R “D‘l
o=t o2
~ 2 zDR

1
.51=i“(nl_ |+._;.._

R—10,393 D

Gl

LA

1 2 nDR
S'=-x|R*+ :
';.[[,. i
+ 55— )

: 1 rD
Sl= §1r'D (R +T)
soit ik R + 0,393 D}
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PIECES DE COQUILLE. © 265

les trace comme il est dit plus haut et on ajoute du
- métal a U'intérieur du cintre en conservant la bande-
comprise entre la courbe intérieure et la corde sous-
tendant cette courbe.

Pour les pidces de grandes dimensions, la quantité
de métal & réserver est du ressort du bureaw
d’éludes et est déterminée par le calcul. '

Tracé du barillet (fig., 253). — On peut supposer
cefte piéce coupée suivant un plan passant par
' CC’EF. Le barillet est décomposé en deux pidces.

Le flan de ces deux piéces, dont Iallure générale
est donnée (fig. 25% et fig. 255) se frace en remar-
quant : 1° gque la partie ACC’ est comp:s‘e d’une
piéce restreinte terminée par deux demi-tuyaux; cette
piéce se trace en appliquant les princzipes de tracé

“Done, d'un coté de la fibre neutre, la surface du flan
sera :

* Trop petite de : T rop grande de: ;
T ((x—2-—7)] "[H— n+2]
SRz =) 5 ( o
]
= -‘% (0,393 L. 0.313) D = TD (o 393 — 0 318) D
= 0,09 D? = 0,09 D?*

On voit done bien que la quantité qui est en {rop d'un
colé de la fibre neutre se retrouve en moins de 'autre
chlé,

La valeur de 0,09 D? de cette surface monire bien
Jimportance relative de D et de R dans le tracé du flan..
Si R est grand par rapport & D, 0,09 D? étant échelonné

sur une longueur? est presque négligeab!e. lln'en est

pos de méme si R et D sont de méme ordre. Les flans
des coudes courts sont done & établir soigneusement sk
I'on veut s'évi'er de graves mé-omples.
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du fan des solides de révolution auquel on ajoutera
des appen lices pour les demi-tuyaux (fig.. 254).

Le flan de la piece XCC’ se tracera d’une facon
identique (fig. 255). En pratique, pour tracer la
piéce ACC’ on peul s’y prendre de la maniére sui-
vante : l2 rayon R’ sera pris égal a la diagonale Al,
la longneur G,C’; sera égale & 2 AG. Ce procédé
donn : satisfaction.

22 Nous pouvons supposer la piece ACC’ coupée a
son tour par un plan passant par ABX, on la divi-
sera ainsi en deux parties : ABC, abe (fig. 256), qui,
si on regarde bien, ne sont que des applications du
coude et se tracent d’une facon analogue (fig. 257).

Remarque : Ne pas oublier de tenir compte que
les demi-cylindres ne sont pas de méme diamétre et
que la partie qui les raccorde est une portion de
sphére. 3

On peut aussi exécuter le barillet en coquille en
faisant la jonection suivant les intersections situées
dans un plan passant par les axes des Lrois luyaux,

Il n’y aura pas, dans ce cas, de ligne neutre con-
tinue, puisqu’il y a 'embouti central, la partie sphé-
rique, qui interrompt les lignes neutres des trois
tuyaux.

Pour tracer le flan, on partira du point de ren-
contre des axes AB, CD des développemenls des
parties cylindriques. De ce point, on tracera la cir-
conférence du cercle de rayon R correspondant i la
surface de la demi-sphére (fig. 258) et on portera les
appendices qui donneront le développement des
demi-tuyaux. 3

Se rappeler quau raccordement de la sphére et
¢es parties cylindriques, on manque généralemsnt de
matiére. Réserver un large raccordement entre le
cercle et les Jignes des tuyaux. Observer, pour le
fracé, que l'origine des tuyaux est & l'intersection
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EMBOUTISSAGE ET RESTREINTE, 2750

Fig. 261. — Ewmboulissage.

emboutit plus rapidement. Cette opération constilue
une sorte de corroyage qui améliore la texture du
métal fatigué par emboutissage a faux.
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Fig. 262, — Resireinte, La pi‘ce a été cau_pée pour
faire voir sa position sur la boule (partie enlevée A).
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Fig. 212 bes. —Restreinte. La piece a été coupée pour
faire voir sa position sur l'outil « pied de biche » (par-
lie coupée B),
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qu’elle peut présenter aprés sa mise en forme; c'est
aussi lui donner le poli ou I'aspect qui sera néces-
saire pour le fini & ‘obtenir.

Suivant-la nature de la piéce, le planage sera plus
ou moins soigné. Dans une briloire sphérique en
tdle, par exemple, on enlévera seulement les bosses
et les coups pour que la piéce soit réguliere, alors
que pour une bouilloire, un alambic, une cruche en
‘cuivre, le planage aura pour effe, en plus d’enlever
* les bosses et les coups, d’obtenir soit un poli lisse,
~soit un poli par coups de marteau rangés.

Pour tous les métaux qui se recuisent au rouge, a
Pexception du fer, il est indispensable de débarrasser
la piéce de toute trace d’oxydation, en mettant le
-métal & nu par un décapage sérieux, faisant suite au
dernier recuit.

Tous les défauts soat alors randus trés apparents.

Pour planer, il est nécessaire de frapper a porter,
‘on choisira done des outils polis, permettant de suivre

les formes de la pidce. On se servira de mar-

- teaux & touches polies que I'on aura soin de maintenir
trés propres au cours du travail, en les frottaat,
soit sur de la toile émerisée trés fine, soit sur une
planchette enduite de boue de meule en grés, de
- potée d’émeri, ete.

= La premlére passe, intérzssant toute la pléce, fera

- disparaitre les empreintes d’outils et les inégalités.
Dans beaucoup de cas, cette opération est suffisante.
Si Pon désire un poli brillant, on recommencera le
planage en ayant soin que tous les coups de mar-
teau se touchent et que les empreintes se recouvrent
mutuellement en partie; on devra, pour cela, adop-
ter un sens de progression dans la frappe, ce sens
doit toujours étre celui qui déforme le moins ; c'est
une question de pratique.

Se souvenir de ce que nous avons dit au sujet du
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5 TRACE DES PIECES FORMEES. 283

‘axes, génératrices, médianes, lignes de contour appa-
rent. Cesllignes sont connues et données, soit par

Fig. 264, — Tracé sur le marbre d’une partie de four-
ches & trois orifices.

les plans ou croquis, soit par les gabarits. On pla-
cera done la piéce sur le marbre de facon a pouvoir
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détériorer le métal, donne & la ligne de couture le
maximum de ressemblance avec le métal employé. Se
rappeler que, quoi qu'on fasse, les agrafes, soudures,
brasures, rivetages, etc., sont toujoursles parties de
moindre résistance. C’est pourquoi nous n’hésitons
pas & dire que si les procédés de soudure autogéne
permettaient sirement de faire des soudures ne
modifiant pas la texture du métal, ce moyen de
jonction devrait, quand 'opération est possible, étre
le seul employé. 1
Nous classerons, sans pour cela prétendre qu'assez
souvent le genre de travail n’oblige pas a s’écarter de
ces indications, les procédés de jonction d’aprés la J
nature du métal. ;

Jonctions et assemblages convenant 4 divers l|
métaux

Métaux & basse température de fusion — Etain,
plomb, zinc.

Soudure au fer ou A la lampe & souder en em-
ployant, comme métal d’apport, soit de I'étain
pur, soit le plus souvent un alliage d’étain et de
plomb dans les proportions que nous avonsindiquées
au chapitre des alliages pour soudures.

Remarquer que pour I'étain, le plomb et leurs déri-
vés, il est fréquent que la soudure soit autogéne.

Pour souder les barres de connexion de certains
accumulateurs, les revétements en plomb des cais- |
ses 4 acides et des chambres pour la fabrication des
acides et de I'éther, on emploie des chalumeaux spé-
ciaux.

Certains objets en zinc sont parfois agralés, rare-
ment rivés.

Métaux de faible épaisseur recouverts d'uvn métai_
protecteur, tels que ; fer-blanc (fer étamé), tdles
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1
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ginguées ou plombées, cuivre et laiton étamés,
- nickelés cu argentés.

Soudure & base d'élain, agrafage, rivetage. —
Fréquemment un de ces deux derniers procédés est
employé conjointzment avee le premier. Il y a lieu
d’opérer ainsi, lorsqu’en plus d'une jonction satisfai-

' sante au point de vue solidité, on doit obtenir un
objet ou un appareil étanche, capable de contenir
des liquides ou des vapeurs de faible tension.

Nous répétons que toutes les fois qu'on le peut, il
est toujours préférable d'étamer ou zinguer les

{  objets aprés qu'ils sont confectionnés.

Métaux employés en, chaudronnerie proprement
dite, — Laitons, maillechort, cuivre, nickel, fer et
acier doux :

' Agrafes, soudures, brasures, rivetage, boulonnage.-
— Les agrafes sont usitées pourlesmétauxci-dessus
lorsque ceux-ci étant de faible épaiseur (1 millimé-
‘tre maximum), ils constituent surtout des récipients
r.onétenches des enveloppes cu des ornements,

Soudures.

Les soudures & base d’étain sont employées pour
réunir les différentes parties des objets fabriqués en
métaux minces qui, par conséquent, ne subissenl pas -
de grands efforts bien que réclamant toutefois
une certaine solidité et, surtout, la contention des
liquides. Ce procédé d’assemblage doit étre rejeté
pour les objets soumis a action du feu. Employé
seul, il ne convient pas pour les appareils et instal-
lations dans lesquels circulent des vapeurs au-des-
sus de 0 kg. 500 de pression par centimétre carré.

Brasage.
Avec le faconnage proprement dit, le brasage est
une des principales opérations du métier de chau-
dronnier,
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4o Cylindrique ou I 3° Hémisphérique

RIVETAGE. 293

a téte plate, 20 Tronconique. oujtéte ronde,

|

- 4o Téle fraisée 5o Téte fraisée
! bouterollée.

Fig. 265,

Fig. 266.

d, diamétre du fatfdu

rivet:
D, diamétre de la téte;
H, hauteur de la%téte;
V, hauteur delafraisure;
A, angle de la fraisure ;
R, rayon de la téte.
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294 MODES DE JONCTION ET D'ASSEMBLAGE.

Il y a lieu dans les différents cas de considérer :
1a destination des piéces oun appareils, I'épaisseur du
métal, le genre de jonction ou d’assemblage adopté.

Examinons d’abord ce gu’est un rivet. Un rivet.
avant pose, est constitué par un fit cylindrique et
une téte. Lesrivets employésle plus courammentsont
en fer de bonne qualité, en acier extra-doux ne trem-
pant pas, en cuivre, en aluminium, rarement en
faiton,

Les tétes des rivets ont des formes variées; les
plus courantes sont (fig. 265) :

19 Cylindrique ou a téte plate;

20 Tronconique ;

30 Hémisphérique ou téte ronde;

40 Téte fraisée;

50 Téte fraisée bouterollée.

D.s rapports existent entre le diamétre du lut du
rivet et la téte.

Voici, 4 titre d’indication, les relations qui lient
entre elles les dimensions des rivets en fer ou en acier
doux employés dans les travaux qui réclament une
grande solidité (fig. 266), d, diamétre du fit du rivet,
4tant la mesure connue de laquelle toutes les autres
«découlent, voici les rapports que nous relevons :

D=1,7xd,i{=o,3éo,6xd,v.=%><d,‘

A=175 R=d

11 est bon de remarquer que ces relations se
retrouvent, a peu prés, pour toutesles tétes de rivets,
4 l'exception des rivetsen cuivre pourlesquels certains
rapports sont différents, en particulier le diamétre
de la téte qui varie entre 2,4 et 2,5 d (fig. 267), nous -
parlons bienentendu desrivetsdestinésaurivetage des
objets ou appareils réclamant, en plus d'une jonction
<ou assemblage bien faits, une étanchéité parfaite.
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Le diamétre du rivet est fonction de ’épaisseur
du métal mis en ceuvre. En général, jusqu’a 8 milli-
métres, le diamétre des rivets estle double de I'épais-
seur-de la tole; de 8 &' 15 millimétres, le diamétre

Fig. 268,

(1) Joint bord sur bord dit & clin & un rang de rivets.

(2) Joint & franc bord & un couvre-joint, un rang de
rivets par couture.

(8) Joint a clin & deux rangs de rivets.

{#) Joint avec un couvre-joint, & deux rangs de rivels
par couture,

(5) Joint avec deux couvre-joints, & deux rangs de
rivets par couture,

des rivets sera une fois et demie 'épaisseur de la

tole; au-dessus de 15 millimétres, le diamatre durivet

sera une fois un quart I'épaisseur de la tdle.
Plusieurs procédés sont employés pour réunir
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les piéces au moyen de rivets. Du choix de ce pro-
cédé, quin’est pas arbitaire, dépend : 1°la largeur de
la jonction; 20 I'espacement des rivets..
Il y a done lieu d’indiquer ces procédés (fig. 268).
La largeur de la jonction et I'espacement des rivets
sont fonction du diamétre des rivets employés.
Remarquer que pour les jonctions faites avec des

Joint & clin & deux Joint & un eouvre-joint &
rangs de rivets. ~ deux rangs de rivets.

couvre-joints, les indications ci-dessous sont les
mémes, mais elles doivent étre portées de chaque
cOté de la ligne de jonction des toles, cette ligne coin-
‘cidant avec la ligne médiane du couvre-joint.
Pour le rivetage des chaudiéres, appareils ou
récipients contenant des wvapeurs et liquides sous
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1
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sible, faire des croisures ayant toujours une lar-
~ geur variant entre 3 et 4 fois le diamétre des
- rivets.

A moins de cas spéciaux, ou pour des réparations,
les ouvriers n’ont pas a déterminer eux-mémes les

- conditions essentielles du rivetage. Ces données sont

fournies sur les plans ou croquis émanant des
bureaux d’é¢tudes. Il est remarquable d’ailleurs, que

~ pour des appareils identiques, le rivetage n'est pas
~ toujours le m3me et varie souvert d'une maison de

construction a |'autre.

Boulonnage.

Le boulonnage est un procédé d'assemblage
résarvé, dans les installations neuves, aux parties
qui doivent rester démontables, portes de visite,
robinetterie, tuyautages, etc. Suivant I'utilisation

 des objets ou appareils, on s'efforce toujours d'ob-

tenir un assemblage aussi solide que si ces piéces

£taient rivées.
Certaines réparations nécessitent également I'em-
ploi de ce procédé d’assemblage, cela a lieu par-

ticulierement lorsque la construction ou les dimen-

. sions ne permettent pas un rivetage convenable,

Se servir de préférence de boulons et écrous dits
mécaniques, 4 cause de la régularité de leurs
formes et de leur filetage. Employer des boulons
dont le diamétre correspond & celui des trous des
pitéces 4 assembler; éviter de laisser un surcroit de
tige filetée dépasser I'écrou, celle-ci, en s'oxydant,
rend les démontages longs et chmcrles.

Il arrive parfois, pour la réunion de certaines
piéces, que les différents procédés de jonction et
d’assemblage que nous avons indiqués ne puissent
&tre employés; c'est alors que 'on a recours aux

prisonaiers (fiz. 271), sorte de boulons spéziaux sans
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" Nous n’avons pas, jusqu’ici, parlé des moyens
employés pour faire les jonctions et les assemblages
des piéces en aluminium. Par sa nature spéciale, ce
métal ne permet pas Pemploi de certains des procé-
~dés mentionneés ci-dessus.

L'aluminium nese soude pasal'étain (1), on ’agrafe
rarement, il ne se brase pas, mais il se soude & lui-
méme en se servant de préférence de chalumeaux

/,
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i Fig. 273, Entrctoises.

capables de fournir une flamme petite, mais trés
chaude (chalumeauxoxhydriques, oxyacétyléniques),

dans ce cas, il faut enduire la baguette de métal
d’apport d'une poudre spéciale.

Le rivetage et le boulonnage sont évidemment pos-
sibles et, par conséquence, employés couramment.
- (1) Nous avons vu expérimenter un produit spécial
employé comme une soudure, fondu a I'aide d'un fer &
souder trés chaud. Les soudures paraissent résistantes;.
ce procédé peut rendre des services pourla réparation

des piéces en aluminium
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Indications relatives i I’exécution des
jonctions et des assemblages.

Soudures a base d’étain. — Il y a deux facons de
{aire les soudures, a ’étain : 1° avec un fer a sou-
" der ;20 a l'aide d’ung lampe & souder ou d’un cha-
lumeau.

Les plombiers emploient toujours lalampe a sou-
der. Les ferblantiers et zingueurs le fer; les chau-
«dronniers ayant & souder des objets fabriqués avec
des métaux différents dont la destination et I'utili-
sation sont trés variables, se servent suivant les cas,
du fer, de la lampe ou du chalumeau.

Employer de bonnes soudures; éviter de faire
celles-ci avec des déchets contenant du zine, de
P'antimoine, ete.

Nettoyer convenablement les parties 4 souder, on
gagnera ainsi en vitesse d’exécution et en fini.

L'étain et le plomb peuvent se souder au fer, mais
il est préférable, surtout pour les tuyautages, de se
:servir d'une lampe 4 souder ou d’un chalumeau dont
la flamme est réglée pour chauffer modérément.

Chauffer les parties a souder, puis faire fondre la
:soudure 4 Pendroit voulu (en commengant par en
haut si la jonction est verticale, en dessus si elle est
horizontale) pour exécuter et terminer le travail, on
se sert d’'un morceau de cuir gras, d’un chiffon impré-
4né de bougie fondue, d’un bout d’es, ete., avec
lequel on lisse la soudure pour Iui donner une forme
réguliére, en ayant soin de chauffer juste ce qu'il
faut pour mettre la soudure a 'état pateux.

Le zinc se soude au fer 4 souder); pour faire prendre
_da soudure sur ce méfal, on emploie de I’acide chlo-
rhydrique (esprit de sel pur), cet acide attaquant le
zing trés énergiquement, il est bon de se servir d’'un
inceau pour le répandre & Iendroit voulu peu de
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 .
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temps avant de souder. Pendant le travail, éviter

" de laisser reposer le fer longtemps ala méme place,

la chaleur du fer étant suffisante pour fondre le
métal; cet accident arrive fréquemment aux débu-
tants. Les soudures faites sur le zinc réclament, pour
étre solides, une certaine quantité de métal d’apport,
il ne faut donc pas hésiter a faire des soudures
plutét volumineuses.

Rappelons que pour étamer le fer & souder et le
débarrasser des-oxydes qui empéchent la transmis-
sion de la chaleur et I'adhérence de la soudure, il
faut le frotter fréquemment sur un morceau de sel

-ammoniac.

Ne jamais rougir le fer; 4 latempérature du rouge,
I’étain brile et le fer s’use trés rapidement au-des-
sous de la partie étamée, ce qui empéche la chaleur
contenue dans sa masse d'étre utilisée rationnelle-
ment.

Le fer-blanc se soude au fer & souder; lorsque le
métal est neuf, éviter de se servir d’acide; la résine
réduite en poudre fine dont onsaupoudre légérement
la ligne de jonction est suffisante pour faire prendre
la soudure. .

Le fer doit étre bien chaud afin que la soudure
pénétre convenablement et soit uniforme. On ne
doit pas limer ni gratter les soudures faites sur le
fer-blanc, ceci pour éviter d’enlever I'étain qui pro=
tége le métal.

Les toles zinguées ou plombées se soudent au fer
& souder; en employant P’esprit de sel pur pour les
toles zinguées, la résine ou la bougie pour les toles
‘plombées. !

Lorsque ces toles ont une certaine épaisseur (au-
dessus de 1 milliméfre) on chauffe, si possible, les
parties & souder avec une lampe ou un chalumeau
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afin de faciliter le travail de soudure et gagner un
temps appréciable. .

Lelaiton,lemaillechort, le bronze, le cuivre, l'ar-
gent, le nickel, le fer,l'acier,se soudent indistincte-
ment au fer 4 souder, 4 la lampe ou au chalumeau.

Trés fréquemment, on combine I'emploi du fer
avec celui de lalampe ou duchalumean, cela dépend
de P’épaisseur du métal et du genre de soudura que
I’on veut effectuer.

On se sert, pour faire prendre la soudure, de chlo-
rure de zinc (esprit de sel décomposé); éviter de
répandre trop d’acide surtout pour souder le cuivre, :
faute d’observer cette précaution, il arrive qu'au
bout d’un certain temps des oxydes se Iorment qui
font décoller la soudure.

Se méfier des soudures faites sur un métal insuf-
fisamment chauflé; on se rend co upte de la tempé-
rature convenable en observant que la souduré ne
doit pas se refroidir immédiatement ni rester en
petits tas mais, au contraire, s'étaler d’elle-méme et
refroidir lentement.

Il est toujours préférable, lorsqu’on veut obtenir
une jonction solid : et bi'n faite, d’étamer au préa-
lable les parties & souder.

On emploiera avantageusement les pites a souder
du commeree, lorsque leur usage aura prouvé qu’elles
n'oxydent pas les métaux aprés soudure.

L’esprit de sel décomposé laisse, sur la praun, des
taches noires, rugueuses au toucher; pour faire dis-
paraitre ces taches, les laver A 'eau claire avant de
se servir desavon ou de corps gras.

Agrafes. — Les agrafes sont simples, rabat-
tues, doubles, & recouvrement, suivant les possibili-_
tés de travail et le degré de fini qie 'on désire.

Les agrafes simples (fig. 274) ne sont usitées que
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306 MODES DE JONCTION ET D'ASSEMBLAGE.

rabattant sur une tranche, il n’en est pas toujours
.ainsi en se servant d’autres outils.

Pour frapper, se servir de prétérence d’un mail-
let. .
. Fermer les crochets, en laissant le jeu nécessaire
pour Pagrafage proprement dit. Eviter les irrégula-
rités qui empéchent les crochets de prendre leur
place (fiz. 275 et 276). Aprés avoir serré ’agrafe au

S

/’g\

Fig. 215, — Confection d’un agrafage.

maillet, il faut la terminer avec le chasse-agrafes, se
seryir d'un outil de dimensions convenables; trop
petit, il coupe le métal, trop grand, le serrage est
mauvais et, sous Paction d’un effort de cintrage ou
«de planage, I'agrafe s’ouvre.
A défaut dechasse-agrafes correspondant au tra-
vail, on se sert parfois du bord dressé d’un morceau
- e tole ou, plus simplement encore, de la panne d'un
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bord Les piéces qui doivent étre faconnées aprés.
- brasage réclament une croisure & dents de loup
~ serrées, ne pas découper celles-ci 4 la cisaille, mais.
- avec un burin & tranchant aigu.

Avoir soin de recuire les piéces aprés avoir

: découpé les dents de loup et ne relever les dents que

lorsque la piéce est mise en forme en vue du

~ brasage.

Il arrive fréquemment qu’au lieu de découper des.
dents de loup, on emploie des petits rivets pour
assembler les piéces a braser.Ce procédé estsurtout.

_. ..-' employé pour les objets en laiton et en fer; dune
- facon générale, cette méthode est recommandable
- lorsqu’on désire que la brasure soit peu apparente.

Les brasures dites rapprochées sont usitées pour

- les objets, qui, une fois brasées, n’ont pas 4 subir de
- déformations. Un léger chanfrein fait & la lime sur
- les bords & réunir, facilite le travail et augmente la
~ solidité,

Dans tous les cas, avoir soin de bien serrer les:

- pinces et consolider les assemblage_a avec du fil de
- fer §'il y a lieu; ne pas se servir de fil de fer zingué
- sans 'avoir, au préalable, rougi au feu pour hrﬁler
- le zinc, Poxyder, le faire disparaitre.

Pour réussir une brasure, il faut :
Nettoyer convenablement les parties & hraser,.
soit & l'aide d’un grattoir, soit avec de 1'acide chlor-

- hydrique; dans le deuxiéme cas, il est indispensable

de laver la piéce & I'eau courante et de faire la
brasure aussitot. Ne pas se servir de toile émeri,
éviter de porter les doigts ou des objets graisseux

sur les parties nettoyées; éviter également de passer

les piéces dans lacide sulfurique (vitriol) avant de
g’étre assuré que la brasure est bien faite et ter- -

~ minée.

Bien décrasser le feu, le préparer avec du coke
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ces, comme nous venons de dire, s'il y a lieu.
11 est mauvais de vouloir braser sur un feu creux
encrassé; d'ouvrir et fermer le vent continuelle-

ion & moins de pouvoir faire ce mouvement sans
hanger la pente de la ligne de soudure; de se servir
nstamment du tisonnier, surtout au début de

~ Nous recommandons de ne pas placer les piéces
i gnlalt.on et en maillechort directement sur le feu,
les tenir au-dessus environ 4 2 ou 3 centimétres,
‘ceci pour éviter le contact des morceaux de coke
_rougis qui pourraient occasionner des avaries par
ion rapide ou cassures du métal, et aussi, pour
aciliter les déplacements qui ont paifois besoin
tre trés rapides pour soustraire les piéces a
tion du feu.

~ Ne pas hésiter a jeter du horax chaque fois que
la soudure brille, done s'oxyde, ce qui se reconnaif a
‘de légéres flammes vertes; cette précaution est
entielle pour obtenir une brasure unie et solide.
rest surtout pour le brasage du fer que cette
ommandation doit étre observée.

Brasures au chalumeau. — Il est avantageux
- de braser au chalumeau foutes les fois qu’il n’est
_pas possible de faire la brasure en plagant la pitce
“directement sur le feu, la soudure étant disposée
- sur la ligne de jonction & I'intérieur de la piéce.

~ Avant la diffusion des chalumeaux, ces sortes de
- brasures étaient faites par le procédé dit en lair;

~ Aoauet \fmgmv‘mi{ ADLWverdinddingdronnier. 18
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procédé qui nécessite uns certaine adresse profes-
sionnelle et qui a linconvénient de ne pas offiir
assez de sécurité au point de vue du degré de tem-
pérature auquel le métal est soumis, ni de la certi-
tude de chauffer a 'endroit voulu.

Pour braser au chalumeau 4 gaz de ville, il faut,
aprés avoir placé la piece sur la forge, avoir soin
d’entourer de coke les environs de la partie & braser
pour concentrer la chaleur, faute d'observer ce'le
¢lémentaire précaution, on brile beaucoup plus de
gaz qu’il ne conviendrait tout en ayant plusde diffi-
culté pour faire le travail. Dans cet ordre d'idées,
nous ajouterons qu'il est avantagenx, quand la chose
est possible, de chauffer la piéce au rouge vif avant
de faire intervenir le chalumeau; d2 méme un mor-
ceau de bois, tenu a la main de fagon a pouvoir le
déplacer 4 volonté, et disposé de telle sorte qu’il con-|
centre la flamme du chalumeau sur la soudure,
diminue notablement la dépense de gaz en augmen-
tant la rapidité de 'opération.

Si les piéces a braser sont des tuyaux, nous recom-
mandons de boucher leurs extrémités, toujours pour
empécher une trop grande perte de chaleur.

11 ne faut pas oublier en effet que la plupart du
temps, les insucceés éprouvés proviennent du fait que
la chaleur est insuffisamment concentrée & I'endroit
voulu. 2

L’emploi de la brasure en baguette est trés recom-
mandable pour les brasages au chalumeau, aussi hien
pour faciliter le travail que comme économie. Méme
retenus avee du borax, les grains de soudure ont
tendance & s’éparpiller, adhérent sur les piéces en
dehors de la jonction ou tombent dans le feu. Pour
. obvier a cet inconvénient, on peut, mais cela n’est
guére possible que pour les petites piéces, fondre
quelques grains de soudure et les fixer & extrémité
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rougie d'un petit tisonnier en méme temps que I'on
Mait fondre la soudure, il est alors possible de faire
la brasure presque aussi facilerent qu'avec la bra-
sure en baguette. Une bonne méthode consiste, lors-
qu'on se sert de soudure en grains, & ne me!tre
celle-ci en place que quandla parlie abraser es' rouge
¢t aprés avoir mis un p:u de borax de cette fagon,
les grains de soudure tiennent mieux a 1’endroit voulu
¢t sont moins oxydés avant de fondre.

Ne jamais placer les pidces & braser, si petites
soient-elles, sur du fer et, ylus généralement, sur
‘nimporte quel métal; il vaut mieux, si I'on ne peut
les faire tenir convenablement sur un ou plusieurs
‘morceaux de coke, les placer sur une brique réfrac-
taire. Avoir soin d’assujettir les pigces avant de les
brager ; faute d’observer cette précaution, les assem-
‘blages se déplacent sous l'action de la chaleur,
e travail est défectueux, parfois méme inuti-
lisable.

Ajoutons, bien que cela fombe sous le sens, qu’il
faut proportionner Pintensité de la flamme du cha-
lumeau & I'épaisseur du n étal, & sa nature et & I’éten-
due de la brasure. Se rappeler que le point le plus
cthaud de laflamme du chalumeau est a 'extrémité du
dard t leu qu’il est trés facile d’observer au milieudela
flamme. Il est donc aussi mauvais de trop rappro-
cher le chalumeau que de I'éloigner du point quelon
veut chauffer.

_Rivetage. — Nous ne parlerons maintenant que
du rivetage 4 la main, la pose des rivets a l'aide
d’appareils mécaniques ou hydrauliques étent du res-
sort de la grosse chaudronnerie.

Le rivetage & la main peut se diviser en deux caté-
gn'rles suivant qu’il s'ag't de rivures étanches ou
d’agsemblages ne réclamant pas cette condition. Une
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troisitéme division pourrait aussi se faire en consi-
dération du degré de fini.

11 n'existe pas, au sens pratique, de moyen exact
de déterminer la longueur dont le rivet doit dépas-
ser avant d’étre écrasé. g

Dans la généralite des cas, on compte une fois et
demie le diameétre du rivet, mais il est Loujours préfé
rable de couper, §’il y a lieu, un seul rivet et de le
mettire en plaece, on se recd compte ainsi immédia-
tement s’il est trop court ou trop long.

Ce que nous venons de dire pouvant paraitre
manquer de précision, nous croyons devoir ajouter
q e ¢'il ne s’agissait que de d-terminer 'équivalence.
des volumes d’un fit cylindrique et d'une calotte
sphérique pour les rivets a téte ronde, ou d’un trone
de coae pour les rivets & téte fraisée, notre recom-
mandation d’essayer uu ou plusieurs rivets ne se
justifierait pas, mais d’autres considérations plus:
complexcs sont & envisager; nous citerons la perte.
au feu pourles rivets m's a chaud, la contraction du
métal par suite de la compression due 4 I’écragement,
Pirrégularité du diamétre des trous et des fraisures,
la diversité du profil des Louterolles et, en plus, la
légére marge qu’il faut toujours laisser pour parer
aux petits inconvénients qui peuvent se produire
dans les travaux faits & la main. Aussi conseillons-
nous de couper les rivets plutot longs.

Dans une fabrization bien ordonnée, il est avan--
tageux de tenir compte des remarques ci-dessus afin
de pouvoiremployer des rivets de point, c’est-a-dire
sans les couper. A moins de scier les rivets, ce qui
serail long et, pour tout dire, excessif, le cisaillage
ou le trongonnage au burin détériorent les rivets en
avlatissant le bout ; 1: coupe étant toujours inclinée
par rapport au [t, les rivzts ont tendaice a se
désaxerlorsqu’onles écrase; noteraussiquele cisaillage
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écrouit, ce qui enléve une certaine malléabilité au
métal. Il faut donc recuire les rivets avant de les

employer si on les met en place & froid.

L’emploi d’une fontaine & river est recomman-
ﬁable. Cet outil a I'avantage, en plus de ménager la

~ téte des rivets, de permetire un serrage plus éner-
- gique, d’offrir plus de sécurité au riveur tout en

évitant les enfoncements pré]udlclables au fini et &

: Taccostage des bords.

~ Pour mettre les rivets en place, il faut les chasser

& fond, ce qui revient & dir: que la téte des rivets

doit por'er sur le métal avant de les écraser. Les
rivets mis a froid soat acco.tés a 'aide d'un chasce-

- rivet. On accoste les rivets mis 4 chaud en donnant
~ rapidement sur la tdle, quelques coups de marieau

w

autour du rivet avant de i’écraser. S’assurer avant

~ de commencer un rivetage sérienx queles tivets pas-

sent sans forcer dans tous les trous. Veiller & ce que
les pinces constituant la jonction soiznt rigoureuse-
sement appliquézs I'une sur Pautre ; pour cela,
employer des boulons fortement serrésquel’onenléve
au fur et & mesure de la mise en place des rivets.

- Quel que soit le genre de rivets employés, la téte
doit porter convenablement sur les tas, barres, ou

- fontaines pendant toute la durée de l'opération. 1l

arrive fréquemment que des rivets soient mal serrés
4 11 suite d’un seul coup donné 4 faux. Cette remar-

(ue est particulierement importante pour les rivures

étanches.

: Les rivels dits A téte fraisée doivent étre coupés
assez longs pour qu'un écrasement normal, pratiqué
avec la touche du marteau, remplisse complétement
la fraisure. Il est mauvais de se servir de la panne

‘du marteau pour ce genre de travail. A la rigueur,
i la rivure ne doit pas dépasser, il est préférable
_daraserles rivets 4 I'aide d'un burin; dans ce cas
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avoir soin de ne pas engager 'outil sous la partie
débordante mais, au contraire, commercer les deux
coupes par le centre pour éviter d’arracher le métal.

Les rivets bouterollés seront écrasés modérément
afin de permettre de former la téte dans de bonnes
conditions. Au début du bouterollage, les deux ou
trois premiers ccups de marteau seront faibles, pour
que la bouterolle se centre d’elle-méme et marque
une légére empreinte réguliére, ensuite on frappera
fortement.

Ne commencer & déplacer la bouterolle par rap-
port & I'axe du rivet (¢n la roulant -en terme de
métier) que lorsque le fond de 1’outil aura atteint le
rivet. ;

11 est essentiel de fravailler avec promptitude
pour les rivets mis & chaud ; 'opéralion terminée,
le rivet doit élre encore chaud afin que la contrac-
tion du métal, due & son refroidissement, s’ajoute
au serrage propre du rivetage.

En écrasant les rivets, il faut avoir soin de ne pas
les désaxer, il faut faire la téte suivant 'axe du fat,
cetfe condition, en plus de la rapidité d’exécution,
constitue le principal avantage du rivetage méca-
nique.
 Les rivets mis & chaud doivent étre chauflés &
une température élevée, éviter cependant de les
mettre au blanc suant, ce qui cétériore le rivet. La
température minimum est indiquée par le rouge
vif.

Dans les ateliers bien sgencés, des fours gpéciaux
portatifs, généralement chauffés au coke, servent au
chautfage des rivets qui sont contenus dans un tube
placé au milieu du foyer et dont les extrémités
coincident avec deux portes pratiquées dans 'enve-
loppe du four. D’autres modéles de fours sont

chauflés au }Ia_étro
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On peut aussi disposer un tube sur un feu de forge.
Une barrede fer rond de 12 4 14 millimétres de dia-
métre recourbée en forme de gril'e 4 deux bran-
¢hes soutenue par devx briques au-dessus d'un feu de
forge donne également de bons résultats. Ce dernier

Fig. 282, — Four pour chauffer les rivets.

mode de chauffage permet de chauffer fortement

Pextrémité du rivet, la téte étant au rouge cerise;

. certains fours modernes permettentdene chauffer que
le tat du rivet (fig. 282 et 282 bis).

Suivant le soin apporté au travail, les rivets sont

matés, soit directement avec la bouterolle, soit le
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plus souvent pour les rivets de 12 millimétres'etau-
dessus, avec un mafoir approprié. ]

- Se rappeler qu’il vaut toujours mieux étre obligé
de couper un léger surcroit de”métal avec]la bou-

Fig. 232 bis. — Four mobile pour chauffer les rivels.

terolle ou le matoir, plutét que d’avoir des rivets
dont la téte fagonnée ne porte pas entiérement sur
la partie rivée. ' !

Un rivetaze bien fait doit présenter une ou
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N

Fig. 284, — Avant l'opération; aprés l'opératibn.

Fig. 285, — Avant que le rivet’soit chassé; aprés
que Ie rivet est chassé,

Pour pratiquer ce rivetage, -on placera les pidces
sur des tas ou barres, ou on tiendra 'abatage avec
des tas offrant une surface polie, de forme conve-
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rable, pour assurer un portage satislaisant autour
de chaque rivet (fig. 284). Le plus souvent, les bou-
terolles servant 4 former les rivets abreuvés, ont un
profil moins ac:zentué que les outils employés pour les
riva-es ordinaires ; on désign2 fréquemment ce bou-
terollage sous le nom de goutte de suif.

Lorsqu’on rive une piéce ou un accessoire en fer
ou en bronze sur un récipient en cuivre, il est
d’usage, ne pouvant abreuver le rivet, de fraiser les
trous d'assemblage, sur les piéces rapportées, du
¢Oté qui s’applique sur 12 récipient de telle sort:
qu'en chassant le rivet & l'aids d’un chasse-rivets
ordinaire, la téle du rivet et le métal intéressé
prennent 'empreinte de la fraisure (fig. 285).

Beaucoup de dispositifs sont employés dans les
ateliers pour assurer la bonne tenu: du rivet pen-
dant l'opération du rivetag?. Nous ne pouvons les
déerire ici, ils varient avec le genre de travaux et
d’un atelier & Pautre. Ils procédent tous de deux
conditions principales, rapidité et simplification du
travail. Ces agencements sont dus, pour la plupart,
a I'ingéniosité des ouvriers recherchant la rapidité
dans la bonne exécution des travaux qui leur sont
confiés.
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de I'élain fin. Ces_deux récipients contenant, au-
dessus de I'étain, une couche de graisse préservant

- de P'oxydation le métal en fusion.

' Toute piéce & étamer est sortie de I’eau chaulée,
passée dans le bain de graisse chaude, puis plongéa
dans la cuve a étain impur.

Aprés I'en avoir retirée, on la brosse et on I'essuie
4 la main ou 4 la machine, de facon & enlever le
plus possible ce premier éfamage. La pitce est
encuite plongée dans la deuxiéme cuve ou elle s’en-
duit d’étain fin. On la retire du bain et on la secoue
brinsquement pour essorer le plus possible 1'étain en
excés, Au besoin, on essuie celui-ci & 'aide d’étoupes
ou de brosses.

Certaines usines emploient 1m h'un d’huile spéciale
{généralement de ’huiledepalme)chauflé a 250 degrés
«jui, lorsqu’on y plonge une piéce sortant de la chau-
diére 4 éfain pur, débarrasse automatiquement
celle-ci de I'étain en excés. Dans ce cas, il estnécec-
saire d'enlever la graisse qui reste sur les piéces,
en les frottant avec de la terre a foulon. ;

Le rétamage est I'étamage a neul dune pidce
déja étamés dont I'étain est parti ou usé par places.
11 faut griller la piéce pour oxyder et essuyerl étain
qui y adhére encore; puis la dérocher et décaper,
On Pétamera ensuite comme si elle était neuve.

Se rappeler qu'il faut éviter de plonger dans’étain

. en fusion toute pidce froide ou movillce d’eau ; des

projections de métal se produisent inévitablement
b peuvent entrainer des accidents graves (brilure
des yeux). Les tenailles seront toujoursréchauffées
et tenues nettes d’oxydes dans leurs mors. |
Quelques mots sur le zinguage. — L’étain
n'est pas le seul métal qui puisse garantir le fer de
Poxydation. L zinc peut jouer le méme rd'e dans la
galpanisation du fer, nom scientifigue qui, par ana-

Avavet garnppaian Momvelsite Chgudronnier. 19
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un effort trés grand pour vainere I'obstacle qui
Parréte, il se délorme, s'écrouit et, comme tout
écrouissage, ameéne fatalement rupture le tuyautage X
perd de sa sécuril é.

1l faut, quand on établit un tuyaulage. s'assurer
que la dilatation pourra se faire normalement, sans
effets pernicieux, en se rappelant que la résistance
moléculaire diminue avec I'élévation de la tampéra-
ture.

Pour cela, on aura soin de ménager des coudes, des.
¢'ntres, mieux, si le tuyaulage est long on fera, dans
un de ses points, une_boucle appelée cor de chasse,
dont I'élasticité absorbera, en flexion, les effets d’al-
longement dus a la dilatation (fig. 286). 11 peut se faire
que pour des raisons d’encombrement, cette disposi—
- tion soit inapplicable, alors on aura reccurs a une
autre installation, le joint glissant. Ne pouvant sans
dommage empécher la dilatation de se faire, on la
laisse opérer, on la favorise méme, en sectionnant le
tuyau sur une partie droite et en raccordant les deux
bouts par un manchon muni d’un presse-étoupe et
de sécurités empéchant le tuyautage de se débeiter..

Ces appareils ne son' usités que dans les tuyau-
tages soumis & la pression et a la chaleur.
~ Pression. — On dit qu’un récipient contient un
corps sous pression, lorsque celui-ci, fluide on liquide,
tend & s’échapper de I'enceinte ot il est enférmé ; il
exerce donc sur les paro.s du récipient des efforts
constants, uniformes par unité de surface pour un
méme milieu, fa’sant abstraction du poids du corps.

La pression dars un tuyautage peut étre exercée
soit par des liquides, soit par desgaz ; ces liquides et
ces gaz peuvent, du reste, étre 4 des températures
quelcunques.

- La pression se mesure généralement en kilogram-

mes par centimétre carré de surface. Elle se désigne
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‘et résistance des matériaux ol I'on trouvera des for-
smules et des tables appropriées,

. Les effor!s siégeant dans un tuyau font travailler
le métal. Un métal qui travaille s’écrouit ; il est done
nécessaire, si on veut donner une longue durée &u

tuyautage, de le recuire cvant la pose. On sera sir

que le métal absorbera, avant toute défection molé-
culaire, le maximum de travail qu'il peut supporter.

:Signalons qu'il n’y a pas lieu de remplacer un tuyau
«qui éclate systématiquement su méme endroit, sans

cauges normales définies, par un tuyau de méme
forme mais plus épais; I'avariese reproduirait encore.
1l faut changer la forme de la courbure du tuyau.

Coups de bélier. — Dans les tuyautages, il peut
se produire un phénoméne q i ne tient nialapression,
ni a la dilatation ; nous voulons parler du coup de
bélier qui s’observe principalement dans les conduites

~ d’ezu et de vapeur,

Lorsqu'un tuyautage est Iong et contourné, le cou-
rant de liquide qui tend & s’y produire n’atteint pas
immédiatement sa valeur maximum. Le liquide a 4
vaincre la résistance due a la forme, 4 la nature,

& l'état de propreté des tuyaux. Peu & peu le

régime s'établit, devient maximum et se maintient &

~ a cette valeur, A ce moment, si ’'on ferme brusque-

ment orifice débitant, la masse de liquide en mou-
vement tend a4 continuer son chemin et vient, avee
une force fonction de son poids et de sa vitesse, frap-
per 'oblurateur. Celui-ci étant fermé, il y a une
‘brusque élévation de pression dans le fuyauntage qui,
ajoutée a la pression normale, peut se traduire par
‘des ruptures de jonctions, de tuyaux méme.

. Pour éviter ce danger, on ménage, dans le tuyau-
tage, des cloches ou des récipients imparfaitement
remplis dé liquide; Pair restant dans ces cloches
faisant matelas, ressort, amortit le choc.
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En établissant un tuyautage, on réduit les chances
. de coups de bélier en le faisant le plus court pos-
sible, avec des cintres a4 grand rayon, en ayant soin
d’éviter les coudes brusques et les étrarglements. On
prévoit l'installation de fagoa & ca qu'elle soit sus-
ceptible de donner un débit légérement plus grand
que les distributeurs, robinets ou vannes qui y sont
fixés. 7. : >

Pour les tuyautages de vapeur, il est d’usz ge et tras
recommandable de placer, & certains endroits, des
soupapes de streté & ressorts, capables de laisser
échapper, en cas de surpression produite par une
cause accidentelle, une quantité de vapeur suffisante
pour empécher les éclatements de tuyau.

Tuyautages sans pression (liquides, fumée,
gaz). — Nous ne parlons pas de 1'établissement des
canalisati-ns de gaz d’éclairage pour lesquelles la
chaudronnerien’a pas 4 intervenir. Nous entendons,
sous ce titre, les tuyautages contenant des fluides ou
des lignides 4 la pression atmosphérique ou 4 une
tension voisine de cztte valeur. .

Il n'y a pas lieu de s'inquiéter dela résistance, car
le matériel est établi en tenant seulement compte du
facteur durée; on donne aux tuyaux une épaisseur
nécessaire pour n'avoir rien a craindre de I'usure
normale due a Poxydation ou au frottement.

Nous rencontrons dans cette catégorie les tuyaux
rivés et soudés, pourlesquels la seule précaution &
prendre est I’étanchéité.

Les tuyaux agrafés ou rivés sont employés pour
les gaz et les fumé-s (tuyaux de ventilation, de
dégagement de gaz, d’appareils de chauffage). 11 est
néanmoins nécessaire de faire une différence entre lcs
tuyaux pour gaz et les luyaux pour liquides. Les
tuysux pour gaz et fumées sans pression, agralés on
rivés, seront jonctionnés bout a bout par des emboi-
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‘tages dont le cerrage mainti-nt les bouts en prise.

Pour les petits tuyaux de fumce, le chaudronnier
fabrique des coudes agrafés & angle vif ; nous recon-
naissons que les coudes plissés du commerce sont
meilleur mcrché et préférables, au point de vue
de la résistance au passage des fumées ou des gaz.
. Les tuyaux pour liquides (scudés, rivés, ou rivés.
et soudé:) seront obligatoirement joints par des
pinces, collerettes rapportées, rivées, soudées ou
brasées, setvant & joindre par boulonnage les extré-
mités des tuyaux. L'étanchéité entre les plans de
jonction est obtenue parl'inzertion entre eux de pla-
ques de cuir, de caoutchoue, de toile enduite d=
matiére plastique, de plomb, etc. Ces matiéres, élai t
comprimées par les collerettes & une pression supé-
rieure & celle exercée par le liquide, ne permettent
pas le passage de celui-ci.

Un tuyautage de fumée ou de gaz devra toujours
étre établi en évitant les coudes brusques. Pour la
fumée, il faudra fenir compte du tirage, dépression
naturelle attirant les gaz de bas en haut quand ceux-
ci sont canalisés dans des conduits. Les changements
de direction seront obtenus & Paide de coudes,
agrafés ou rivés, emboités comme les tuyaux.

Tuyautages sous pression (liquides, gaz, vapeur
d’eau). — Lestuyautagesd’eausous pression des cana-
lisations de distribution d’eau desvilles, sont, en géné-
ral, des tuyaux en fonte ou én plomb. Leur usinage
et leur mise en place ne sont pas des travaux de
chaudronnerie. La fabrication des tuyaux et des
coudes en fonte est du travail de fonderie, leur mon-
tage est du travail de fontainerie. Les tuyautages en
plomb sont mis en place par les plombiers. Le chau-
dronniern’exécute donc ces travaux qu’incidemment.

Dans les installations industrielles, chaudiéres et
appareils nécessitant des circuits d’eau sous pression,
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chaude ou froide, les tuyautages sont rarement en
fonte ou en plomb. Les épaisseurs nécessaires et les
trajets imposés s’y opposent. On exécute alors ces
tuyautages en tubes étirés sans soudure, en cuivre
ou en acier. Nous pouvons méme ajonter, que lors-
qu’il s’agit de tuyautages contenant des liquides ou
des gaz sous pression, les précautinns sont les mémes.
Un tuyautaga d’eau sous pression doit étre fait avec
autant de soin qu'un tuyautage de vapeur.

Fg. 987. fig. =88,

Brides planes brasées. Brides rivées,

Les assemblages sont réalisés par des brides fixées
par brasage, soudage ou rivetage, pincage entre
collets, quelquefois par vissage; ce dernier mode de
jonction étant réservé aux tuyaux en fer ou acier
épais. Dans ces cas spéciaux (gaz, eau, vapeur), iln’y
a aucun travail de chaudronnerie a exécuter, le mon-
tage est plutdt du travail de spécialiste tubiste.
(appareils de chauffage).

Les pinces ou brides ont pour but de placer un
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joint " annulaire au raccordement des tuyaux. Ces
piéces, fixées a 'extrémité des tuyaux, transmettent
auj joint Veffort de serrage des boulons qui les
assemblent, réalisant ainsi la jonction mécanique.

Ies brides ont des formes diverses, le plus sou-
vent_elles sont circulaires, cefendant, on rencontre
fréquemment des brides ovales, triangulaires, carrées,
rectangulaires, dont les angles sont arrondis.

Les brides peuvent étre en bronze, en fer, en acier,

Fig. 289, o' Fig. 200,
Br :des brasées & emboita.ge Brides mobiles,

en acier estampé, en acier moulé, quelquefois méme
en fonte.

On peut classer les brides en trois catégories :
10 brides planes brasées (fig. 287) (bronze ou acier);
20 hrides & collet ou & bord rabattu fixées par rive-
tage (fig. 288) (bronze ou acier); 3° brides planes, ni
rivées, ni brasées, pincant dans un logement circu-
laire un bord rabattu a Iextrémité du tuyau (fig. 289)
(fer, acier moulé, fonte malléable).

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1




336 © 7 TUYAUTAGES. ¢

- Les brides de la premiére catégorie portent des
rayures concentriques maintenant la matiére const:-
fuant le joint.

Les brides de la deuxiéme catégorie portent des
rainures identiques, mais aussi, quelquefois,» un
emboitage annulaire assurant le centrage et recevant
le joint (fig. 290). Cette disposition, vu la diminution
de portage qu’elle réalise, est employée pour les.
joints sérieux (tuyautages de vapeur).

Les brides de la troisiéme catégorze, en plus dw
logement réservé aux bordspincés, présentent presque:
toujours un emboitage. On les fixe parfois en dud-
geonnant le tube, le plus souvent on les laisse libres
de tourner sur le tuyau.

~ Les brides brasées sont excellentes, mais elles
exigent un fravail soigné. On doit étre sir que le
métal n’a pas été brale.

Les brides rivées doivent obligatoirement étre
matées si elles ne sont pas soudées. Dans tous les cas,
le tuyau ne doit pas affleurer la bride, il faut réser-
ver un espace en retraif, 4 lintérieur de la bride,
permettant soit un matage, soit lapport d'un glacis
d’étain.

Les soudures d’étam sont 4 proserire pour les
tuyaux de vapeur, elles peuvent étre employées pour
les tuyautages d’eau ou de vapeur A basse pressmn,.
a condition d’étre faites trés sérieusement.

Les joints métalliques ajustés sont employés avec
les brides de la troisieme catégorie.

Mandnnage et dudgeonnage.

Mandriner le bout d'un tube, c’est y enfoncer, aw
marteau, une broche de forme voulue, un mandrin
généralement conique. L’introduction de Poutil &
pour conséquence un allongement cylindrique par
étirage de la partie travaillée.
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. 8'il est de grand diamétre, cn le fermera & laide
d’un disque de tle assujetti par une légére restreinte
du bout ou unpingage surchanfreins rabattus(fig. 292).

Il va sans dire qu'une fois le tuyau rempli, il faut
fermer Pextrémité libre. _

'mf’l”l’)‘ L id

VAP SATAELLS ST ESATELITLLS

Crochetage par : Crochetage par
restreinte. chanfrein rabattu.
Fig. 202.

Cintrage. — Cintrer un tuyau, c'est donner ason
axe la forme indiquée par un gabarit.

Ily a deux fagons- de cintrer un tuyau suivant
qu’il est de petit ou de gros diamétre.

il est de petit diamétre, on le maintiendra par -
ua bout entre deux broches, des coins, etc., et, pre-
nant point d’appui sur la gorge d'un champignon
approprié, on pésera sur 'autre bout &4 la main, a
I'aide de barres, de lunettes, etc.

Si le tuyau est d’'un diamétre tel qu’on ne puisse
le cintrer & la main, on se servira d'une presse a bras,
d’une presse hydraulique, ou d’un plateau spéciale.
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:-__'".L’une ou l'autre des
E pressesprocédent de

- laméme idée. Toute

~ machine a cintrer se
_'_ compose d’un bati
- solide sur lequel on
peut placer des

_ Ccoussinets ou des
butmrs qui rece-

~ vront le tuyau. A
l’opposé de ces bu-

- toirs se meut une

| téte mobile, suivant
| une direction géné-
";"alement perpendi-
. culaire & la ligne des
f)ntoxrs, cette téte
i) Bst mise en mouve-
| ment, soit & bras A
¥ I ’aide d'une vis, soit

‘hydrauliquement,

. s0oit mécanique-
3 ment. Le mode de
- déplacement adopté
. dépendant de la

i - puissanceadéployer
- par conséquent du
- diamétre et de
- Pépaisseur des

- tuyaux a cintrer

 (fig. 293 et 294).
cinlrage au
~ plateau est ide. ti-
que au cintrage & la
~ main. Le plateau
~ étant percé de trous
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disposés dans Lousles sens, le tuyau est maintenu par
des broches et des coins en bois. La broche formant
appui pour le cintrage est choisie d’'un diaméfre
approprié et revétue d’une chemise en cuivre ou en
plomb, suivant que les tuyaux sont en fer, en
acier ou en cuivre. La barre appuyant le tuyau &
I'endroit voulu, 4 1'aide d’'un montage constitué par
une bague ovale et un coin, est tirée par un palan
ou pnuasée par un vérin & vis.

Fig. 294, — Presse hydraulique a cinlrer les tuya.ux.

_ Pour cintrer & la presse, on détermine par prati-
que deux points de la courbe & obtenir et on place
le tuyau & porter a ces endroits, puis, la téte mobile
de la machine mise en mouvement appuie entre les
deux points. On répétera cette opération jusqu'a ce
que la courbe voulue soit réalisée par déplac: ments
du tuyau et pressions sucessives. Il va sans dire
qu'on évitera d’écraser le luyau en' disposant, aux
points de contact, des coussinets de dimension.
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duire 'opération de telle sorte que le planage terminé,
le tuyau ait partout la méme section.

Fig. 295. — Type de montage pour cinirer sur forme.

Quand le tuyau est cintré et plané, il faut le vider,
avoir soin de le déboucher complétement s’il est
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glissant et du presse étoupe, mais nous ne les avons |
pas décrits. |
Le joint glissant (fig. 296) se compose de deux |
manchons rentrant I'un dans 'autre; ils sont main-
‘tenus par des boulons qui permettent leur déplace- |
ment dans un sens, mais lesempéchent desedéboiter.
Le manchon femelle est alésé par le bout libre,
sur une certaine longueur, de facon a réserver
autour du manchon maile un espace annulaire. Dans
et espace libre, en place des tresses, ou des garni=
tures spéciales, par bagues dont les coupes sont |

Fig. 206, — JOinL ghssant

décroisées. Ces tresses sont pressées par un anneau,
appelé « grain », poussé par le chapeau dont la
pression assure 'étanchéité.

Les tresses faites a la main sont en coton, en fil
d’amiante ou en chanvre; on les enduit de suif, de
graisse spéciale, de plombagine, ete. Il existe dans
le commerce des garnitures tressées a la machine
répondant 4 tous les besoins, a toutes les pressions;
iresses en coton, en amiante garnie de caoutchouc,
tresses métalliques garnies de mastics, tresses conte-
nant du plomb, etc. {

Chacun de ces types répoad & un besoin spécia’s
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* Il se servira des recommanda'ions suivantes :

1° Le tuyautage d’aspiration d’un appareil doit
avoir une section au moins 1/10 plus forte que celle
du tuyautage de refoulement. '

20 Un tuyau d’aspiration doit étre obligatoire-
ment muni d’une crépinz a 'entrée du liquide.

Une crépine est un manchon, perforé en passoire,
empéchant les corps solides de pénétrer dans le con-
duit. Toute crépine doit présenter une section de
passage (somme des surfaces des trous) au moins
égale au triple de la section du tuyau. {

30 8'il faut faire un asséchement complet du réci-
pient & vider, on ménagera un puisard dans la partie
la plus basse. Ce réservoir contiendra la crépine.

4° Le tuyau doit aboutir de telle fagon qu'il laisse,
entre le fond du récipient ou du puisard et sa sec-
tion terminale, une hauteur minimum égale au quart
de son diameétre. Ceci pour ménager une égalité de
section de passage au liquide (1).

59 Se rappeler que pour éviter les pertes de charge,
les coups de bélier, les désamorgages, ete., la section
totale des branchements doit étre inférieure a celle |
du tuyautage principal. (La section totale d’aspira-
tion doit toujours étre plus grande que la section
totale de refoulement.) |

Nota : En plus de la crépine, il est bon de décou-
per I'extrémité du tuyau en forme de dents de scie, |
pour arréter les corps étrangers. Dans ce cas, on |

comptera la hauteur -i-} a partir de I'extrémité des]'

(1) En effet, la section offerte au passage du liquide est |
la surface du cylindre ayant D pour diamétre et une hau-

1
teur 2 Cette surface sera : =D x-»[-:- = % équivalente a

celle de la saﬁtl.lon du tu j l
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pliage en ligne droite ; profilés et tdles pouvant étre
considérés comme des matiéres premiéres. I
Dans les ateliers de grosse chaudronunerie, le tracé

Fig. 297.

des piéces est confié & des spécialistes qui déter-
minent les coupes, les trous et les ouvertures. Les
coutures étant déterminées, on procéde autragage des
lignes de rivets au moyen de réglettes divisées, dites
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Lasoudure par court-circuita regu de nombreuses
applications. Elle utilise du courant alternatif qui,

Fig. 30&. — Machine i souder électrique par court-
circuit pour souder par points.

par l'emploi d'un transformateur, est abaissé a
trés faible voltage sous unetrés forte intensité.
Les appareils de soudure par court-cirenit sont
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1






R GROSSE CHAUDRONNERIE. 1

déja décrits, comprend une série de marteaux dont
les formes se rapprochent de celles des marteaux i
main, mais de dimensions et de poids plus considé-

Fig. 305. — Marteau & planer. i

rables. Ces marteaux sont presque tous emmanchés
pour frapper 4 deux mains. Les figures 305, 306 et -

Fig. 3ut. — Gros martesu a lerreter et a river,

307 montrent quelques types Jes plus couramment
‘employés.

Fig. 307, — Marteau & river:

Les boules, tas, bigornes, barres, sont également
de dimensions appropriées.
Le poids et Pencombrement des pitces tifhvail-
lées font que presque toutes les phases d'une fabri-
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cation sont exécutées avec le concours des machines. -
On peut dire d’ailleurs que, d’'une fagon générale,
tous les outils de petite et moyenne chaudronnerie

~ se retrouvent en grosse chaudronnerie avec des
poids et dimensions en rapport.

Fig. 303. — Cisaille.

L’outillage mécanique d'un atelier non spécialisé
comporte (1) ;

{1) Le principe des diverses machines-outils ayant
déji éLé exposé, nous n'y reviendrons pas, nous bornant
i une simple énuméralion pour celles qui ont dté
déerites. :
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Pour les travaux de séparation : les [cisailles
(fig. 308), les poingonneuses (fig. 309), les scies.

Pour la rectification des piéces coupées : les meules
d’émeri, les rabotenses-chanfreineuses. :

Fig. 300, — Cisaille poingonneuse.

Pourla mise en forme : les machines a dresser, ma-
chines & rouler (fig. 810), machinesarabattre (fig. 311).
les presses hydrauhques, les vérins hydrauliques, les
vérins mécaniques.
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Des voies Decauville, aboutissant & une voie cen-
trale d’écartement normal, desserviront les diffé-

or de grosse chaudronnerie.

Fig. 315, — Intérieur d'un ateli

‘ rentes-machines, les fours, le plateau. Un espace
libre sera réservé pour les montages.
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Fig. 316, — Disposilion d'une presse hydraulique el des fours la desservant,

Les fours, les foyers, le plateau, les presses, seront
placés dans une partie de l'atelier réservé au facon-
nage ; les appareils de levage et de transport néces-
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Fig. 321, — Pompe & essais,

Fig. 322, — Manomélres,
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Fig. 323, — Type de machine & estamper. Celle ma-
chine estampe, en une seule opération de douze secondes,
une enveloppe de radiateur.

séries de coups de marteauen spirale donnés par
Pouvrier qui restreint.
Cette opération peut se faire avec 'outil a repous-
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Larbalétrier. L'alcool.
Larue. Matériel agricole.
Léfévre. Le chauffage.
Le Hello. Examen du cheval.
Locard. Manuel d ostréiculture.
— La péche et les poissons d'eau
douce.
Londe. Aide- Mémoire de photographie
Maree. Electricilé @ la maison.
Mégnin. Nos chiens,
Montillot. L'amaleur d’insecles.
— Les ingecles nuisibles,
Montserart et Brisac. Le gaz.
Morean. Les oiseaux de voliére.
Pertus. Le chien.
Petit. Engrais en horticulture.
Piesse. Histoire des parfums.
Poagins (de). Mofoculiure pratique,
Relier. Guide de ['éleveur du cheval.
Riche. Monnaies, médailles, bijoux,
Rolet. L'industrie lailiére.
Budolph. Manuel du jardinier.
Saint-Loup. Les oiseaux de parcs,
Bauvaigo. Cultures du Midi.
vaches lailidres,

?Oll.llﬁl’l‘.‘ La saniRISs-d:lLLAR - Un '}’gmmféﬁmmt de ﬂon'c!ﬁ.mre.

Ajouter 10 0/0 pour frais d'envoi,



librairie J.-B. BAILLIERE & FILS, 19, rue fautefeuille, Paris

Dictionnaire de P'Industrie
Mat.éres premiéres. Machines et Appareils. Méthodes de Fahrication.
Pmcédae Mécaniques. Dpératfongtcmm!quss Produits manufacturés

Far Juniey LEFEVRE

Agrigé des Seiences Physiques
Professeur au | vete et & Ulcole des Scicnces de Nantes.
1889, 1 vol. gr. in-8 de 924 pages 4 2 colonnes, avec 817 fig.
Broch(: .......... A AR S A e 30 tr.

Dictionnaire d’Electricité
comprenant les Applications aux Sciences, aux Arts et a [Ilndustrie
Par Juuien LEFEVRE
Introduction par M. Poury

Professeur i 1o Faculté des Sciences de Paris.

2¢ édition, 1896, 1 vol. gr. in-8 de 1160 pages a 2 colonnes,
avee 1 285 ﬁgures 1)1 ¢ (et e A M 30 fr.
R e e Bl T R e e SR 45 fr.

Le Monteur Electricien

Par BARNI et MONTPELLIER
5¢ édition, par E. MAREC
Ancien Ch-f de Travaux & "Ecole Supéricure d'Electricitd de Paris.

1920, 1 vol. in-16 de 576 pages avec 350 figures ... 45 fr

L’Electricité a la Maison
Par E. MAREG

Ingénieur Electricien
& Directeur de Station Centrale d’Electricité,

1918, 1 vol. in-8 de 352 pages avec 323 figures... 7 fr.50

Ajouter 10 p. 100 pour port et frais d’emballage.
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



ENCYCLOPEDIE

Technologique et Commerciale

PAR

E. D'HUBERT H. PECHEUX A -L. GIRARD
Professeur Sous-Directeur Directeur
& I'Eenls supérleurs de I'Eeole d'Arts et Métiers da I'Ecola de Commerca
de Commarce de de Lille, de Narbonne.

Collsction nouvelle en 24 vol: in-18 de 100 p. avee fig., cart., a 2 fr. &0.

I. — LES MATERIAUX DE CONSTRUCTION
ET D'ORNEMENTATION.

A =-Le boimet le lldge. ... covuli i dun o wns vy siasned Tt An,
2. — Les pierres, lus marbres, les ardoises, le plitre....... 2 fr.
3. — Les chaux et ciments, les produits céramiques....... 2 Ir.
§. — Les verres et cristaux, le (famant et les gemmes. ..,. 2 fr.
IIl. — LA METALLURGIE.
5. — Les munerais, les métaux, les allinges......... otoinedior b AP,
B. — Lea-fers, fonites et AciBrs. . .., .. iiileivivnentensnons 2 Ir.
7. — Les métaux usuels (cuivre, zine, étain, p]omb mckel
AL T o) SR R Rl el S e g A R 2 Ir.
8. — Les mélaux précieux (mercure, argent, or, platine) ... 2 fr

III. — LA GRANDE INDUSTRIE CHIMIQUE.
9. — Les matiéres premiéres (eau, glace, air liquide, combus-
tibles

. ) e PO e S e R L e e S D T T 2 fr.

10,— Les matiéres éclairantes (pétrole, gaz d'éclairage, acé-
L L T e S 2 fr.
{1. — Le chlorure de sodium, le sel, les potasses, les soudes. 2 fr.
12. — Les acides chlurhydrlque. azotique, sulfurique........ i fr.

IV. — LES PRODUITS CHIMIQUES.
13, — L'oxy éne, l'ozooe, Mammoniague, lesnl.rlols,]esaluns 2 fr.
{4, — Le sa gétre les ax )losifs, les phosphates et les engrais,

le phosphore al es allumettes.,.... .. .oel ool ey 2 Ir.
45. — Les coulcurs, les maliéres colorantes, la teinturerie... 2 fr.
16. — Les parfums, les médicaments, les produits photogra-

£ B EEEY

Eezs € 2828

phigiess. i SR R L N R A S S S 2 Ir.
V. — LES PRODUITS INDUSTRIELS ANIMAUX ET VEGETAUX.
7. — Les corps gras, savons et bougies.,.i........ce.con.e 2 fr.
48. — Le cuir, les os, l'ivoire, I'écaille, les perles..... TS Gt 5 ¢
19. — Les Llextiles, los tissus, le papler..............covvnune 2 Ir.
20"~ "Lg caoulchouc, la gutta, le cellulold, les l‘élines et les
vernis..... Ay I e S 2 1r.
: ¥I. — LES PRODUITS ALIMENTAIRES.
ﬁ. — Les aliments animaux (viande, ceufs, lait, fromages).. 2 fr.
— Les aliments végétat:‘x( erbages, fra:;aféculas pmn] g Ir.
83. — Les boiyR)s {vinLiape. 8, uqueuu] ir.
(T8 _Lulucraa’?o cacao, meqﬁ PR TN 1 ¢
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‘le moyen commods, sir, d'acquérir les connaissances pr

Bibliotheque Professionnelle

Publiée sous la direction de M. RENE DHOMMEE

INSPECTE(R GENENAL DE L'ENSEIGNEMENT TECENIQUE

-

120 volumes in-18 rais. (10,6 x 16,6) de 300 a 400 pages
avec nombreuzx dessins.

Chaque volume se vend séparément de 6 & 42 francs cartonné.

Donner & chacun (apprenti, ouvrier, conlremaltre, eu;:tn!oyé}

iques,
les lours de main qui rendront son travail plus intéressa{t’at ot
lus rémunérateur, cela avec d'abondantes illustrations, sous une
orme claire, en peu de mots, grice & l'enseignement des spécia-
listes les plus autorisés, tel est le but de la Bibliothéque pro-
fessionnelle.

Congus dans un esprit essentiellemenl pratique (étude des na-
tériaux, des produits et de l'outillage; explication raisonnée des
rocédés de travail les meilleurs et les plus modernes), pouvant
acilement dtre mis & la poche, d'un prix trés modéré, les
Manuels de la Bibliothéque professionnelle constitueront le
uide indispensable de tout (ravailleur intelligent el avisé. C'est
qu'ils seront, aussitdt parus, dans toutes les mains.

Librairie J.-B. BAILLIERE et FILS

PARIS — 19, rue Hauteéfeuille — PARILS
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



Bibliothéque Prniessinnlella-__

Publiée sous la direction de M. RENE DHOMMEE
INSPECTECR ERERAL DY LIENSEIONENENT T ORNIGUE

Lﬁowhmwlﬁm 10,5 x 16,5) de 800 @ 400 pages
avec nombreur dessins.

Chague volums se vend séparément de 6 & 42 francs, w
(Ajouter 10°/, pour frais d'envoi.)

Tous les ouvriers intelligents, & quelque métier qu'ils appar-
tiennent, peuvent constater chaque jour qu'il leur mangque
le premier et le plus indispensable des outils, celui qui apprend
4 manier tous les autres, le seul qui me soit pas un serviteur inerte,
mais au contraire et tout ensemble un maitre accompli, un
guide éprouvé, un conseiller fidtle et désintéressé. Cet outil,
<'est le livre. Vous le chercherez em wain, & 1'heure actuells,
*chez Je maréchal-ferrant, chez le magen on le menuisier du wil-
lage. A 1a ville méme, 'chez 1a plupart des petits \patrons oa&s
contre-maftres, il est rare, sinon intronvable.

Cette lourde faute n’est nullement imputable & nes tm-
vailleurs, car ils aimeraient & lire et 4 relire des livres faits pour
eux, 4 leur mesure, et écrits dans leur langue. On n'y @ pa3
songé; mon pas évidemment que nous mangquions de grands
savanis ni d'éminents professeurs, mais leurs gros Yivres soul
inabordables et imintelligibles pour les travailleurs manuels,
L'ouvrier, I'employé de¢ mieux doué mn'est condammné que dmep
souvent & devenir un manceuvre routinicr ou un rouage incon-
scient : on le confine dans un travail jalousement spécialisé, on
lui interdit toute initiative, on tue en lui le godit du travail bien
compris, bien vu d'ensemble, et du méme coup on tarit pour
dui towte source de prefit légitime et rémunérateur. 3

T n'y a que deux remeédes, et 'on a trop tardé & les employer ;
c'est le cours professionmel, et ¢'ast le livre professionnel. Du:i;

Yeurs, il se (REORqPRARE -"OriVERENAl T for te cowrs est
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somme un livre récité et expliqué & haute voix par un maftre,
et le livre est un cours écrit.

L’enseignement professionnel est en voie d’organisation ; mais
son installation demandera beaucoup de temps et d’argeni.
C'est seulement une infime minorité parmi nos travailleurs qui
pourra en bénéficier dans les grandes villes. Ses bienfaits ne.
pourront pas, d'ici longtemps, parvenir jusqu’au grand peuple
des ouvriers déja vieillis dans le mélier el disséminés de tous
cdtés au fond de nos provinces.

Pour eux, il n'y a qu'un recours 1 le livre, le livre bien faib,
qu'on a toujours sous la main, qui est toujours prét & répondre,
qui a prévu toutes les difficultés et sait les résoudre, d'une
fagon claire, le livre abondamment illustré qui montre le
manijement de chaque outil, expose les tours de main, le livre
qui joint & un savoir solide le savoir-faire qui est tout aussi indis-
pensable.

C’est le livre que la Bibliothéque professionnelle offre 4 tous
les travailleurs.

Chacun des 120 volumes qui composent cette Encyclopédie du
travail national a éLé écrit par un spécialiste. Mais ce spécia-
liste ne s'est pas borné & Lravailler dans son cabinet et sur les
livres : il s’honore d'avoir pratiqué lui-méme et pendant de lon-
gues années le travail qu'il enseigne maintenant & ses jeunes
camarades. Les ingénieurs, les chefs d'atelier,les professeurs qui
ont mis dans ces petits livres le meilleur de leur expérience ond
manié les outils dont ils parlent ; ils onl eux-mémes frappé sur
l'enclume, charpenté ou menuisé le bois, ajusté des piéces
ou conduit des machines. Quels que soient leurs titres, le nom
qui leur convient le mieux, c'est encore celui de « maitre-
ouvrier ».

Avec eux, grice 4 eux, et comme eux, tout ouvrier, toud
employé peut devenir, lui aussi, un matlire dans sa partie.La
plus belle récompense des auteurs de la Bibliothéque profes-
sionnelle sera juslement d’avoir ouvert les porles de la maltrise
4 tous ceux qui voudront s’en rendre dignes.

Rent DuoMMmEn,
Inspecleur général de U'Enseignement
technique.
IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



Bibliotheque Professionnelle
Publié sous la direction de M. RENE DHOMMEE

INSPECTEUR CENERAL DE L'ENSEIGNEMENT TECHNIQDE
Avee la collaboration des specialisies les plus compétents:

MM. Maoren, Concron, prof. & TEe. d'

smix ot Viscmnr, ghel des travaux ;u
{1}

. ot de méc. ind. dé Paris. — Lagan-
. prat, de Chilons et d’Agen. — Go-
coles prof. de Chartres, de Marmamde

Ol.u} et Bioemxiix, dir.
ot dAuxerre. — hw.mEt Lowa, dir. des frigos du Havre. — Haum et
c.

ne. — Mproi’

do I'Urbeine-Sei
prof. & I'e. prof. du papier, eic., etc.

décorat. do la Gironde et de Melun, — Lsmoox
de vnnnune du I-‘asl -Billot, — Fzanaxp, de la dir.

¢ Comm,. de Pards. — Resun,

Chaque volume se vend séparément de 6 & 42 francs, cartonnd,
(A jouter 10 °[, pour frais d’envoi.)
L — mnm.s DE L’ALIMENTATION

Bl Py PO )
yEree, ¥ oy

Boueheris.

Charcuterie, équarrissage.
Lrasserie.

Confiseris, chacolaterie.
Cuizine.

Bpicerie,

e

Industrie ef compinbilué hotelidre.
Crémerie (Lail, beurrs, fromage).
lteunam

ves de viardes, salaison
Comarvn de frusts et de l{gumes.
Sucrerie. Distilierie, liqusurs.

Vina, cidres, poirds, sauz gazsuses.

1, - mmaLs DU BATIMENT ET DES TRAVAUX PUBLICS

Pavage, carvelage, mosaiqus.

Peinlure cn bdtim., vitreris, pap. peinia,

Travauz publics (2 vol.).

Peinture en décors, filage, letires.

Plomherie, installations hygiénigues,
zinguerie, couverture.

Serrurerie, fer forgé,

Taille des pierves,

Cantonnier.

fl. — MANDELS DES INDUSTRIES TEXTILES, DU VETEMENT ET DE LA MODE

Bonneterie. %
Broderie mécanaque, tulle, dentelle mee.
Dessin pour tissus,lacture, pig. du dessin.
Corderie, filet d la main, filst méoanisue,
Filature, Tissage.

Passementerie, rubaneris.
Blgnokissage, repassags.

Chanellerie on feudre, paille, rois. Modes,

Cham sarie, lingeria.

Coiflure.

Coupe, confection pour kinmes,
'ure.

Coupe, confeation pwr Jemines,

Dentella of broderie d I maine

Pleurs ¢ plumas,

Mercerie.

Pellsioris, lourrures.

IV. - MANUELS DES {NDUSTRIES D'ART

W,

Biassin industriol.
Lricrmaiom

du dRIS = ehok Do 1IN e

Pyrogravure, enluminure. Peinlure ow
pochoir, Cutere ef fain repoussés.

Grovurs, ciselure, déeor, des méaus,
Merk pianas, orguss, accord,

S R S Cantiens



BIBLIOTHEQUE PROFESSIONNELLE

¥. — MANUELS DES INDUSTRIES DU PAPIER ET DU LIVRE

Cartonnage.
Commis papatier.

Impri A

P

hie.

Vi, — MANUELS DES INDUSTRIES
batage des bois, scinge, cubage, sabols.
Balais, broasea, souffiziy, sanines, embali.
Carrosserie, charron, peint, votl.
Ebénisterie, dorure, lajus, margueleris.
Industrie du lidge.

¢, hdiogravurs,

Gravur photogravure,
Photographis.
Rulvure.

I'ndustrie du papier.

DU BOIS ET DE I’AMEUBLEMENT

Uapissier déooralewr.

mec du bois, seul plur e sur bods,
‘onnellsria, boissellerie.

Fm

¥il. — MANUELS DES INDUSTRIES CHIMIQUES, CERAMIQUE, ets.

Porcelaine. Bricues, tuies, nrodusis
réfraciaires. Falences (8 vol.)

Coulpnrs of vernis.

Enmnmnsmﬂu

frulusirie dw gaz, appareilisge.
Parfumeris.

Tes "
V:r-'sn‘s. erirtal., miroil., 7rav. wur verra,
Poudres et explosife.

Droguerie, herboristerie.
Fabrieation des produils chimigues

ﬂll. MANUELS DES CUIRS ET PEAUX, DU CAOUTCHOUG

Bourrellerie, selleric.
Cm,gum-pam JOmme Jneiics.
TaNEris.

IX. — MANUELS

")
i,

djustage (3 volumes),

Ganterie.

Cordonnerie.

Tannage, mégisseris, corrojoge.
DE MECANIQUE

Cheming do fer (2 volumes),
tlycles, w

conduite,eniretien.
Machine2 (2 vol,) : a) Description;
b) Conduile, enireficn er montage.
Machincamarines.Uonstruetions naoa les.
lronnerie.

Chaw
A s
MJ‘I. gqalvanoplastie, jrurs & o
:mm éectriques particuliéres.
endustrieles.
ln'nfwn !bdrwﬂa Traction decirique.

Horlogerie.

Instruments de ehirurgis, orthopédis.
Miécansnen frigoriste.

Miécaniqus et tournsge de précision,

— MANUBLS D'ELECTRICITE

Dynamos,

I1. — MANUELS DES MINES ET DE LA METALLURGIE

Agitries.
Carridres, ardci fires, pittricyss
Coutellerie, tailianderse.

Foeges.

Hawuts journeaus of Jonderis,
Maréehaleris, machine syricolss:
Mineur.

Modélorie,

Quincailleris, couteris, tréfiisrs..

'XII. — MANUELS DES PROFESSIONS COMMERGIALES

Falrigus & slles, épingles, plumes,
FtrM‘rW potlaris

F orgevon.

[

4 rrurgnoes.

Administrarion comm ooty modsre
Bomue

Venle ¢ represemssiing oommer cialo.
Puldicli? poarasrcials.
Tratayorts (oods de tarvs, for. o™, air).

MM rankRIS=LILLIAD - Un

versité Lille 1



Librairie J.-B. BAILL.IERE et FILS, 19, rue Hautefenille, Paris

MANUEL DE MENUISERIE

Parquetage-Treillage
Par M. GopEeav, dir. des Cours prof. municip. de Chartres.
1 vol. in-18 de 800 pages, avec 368 figures. Cartonné ..... 10 Ir.

CrariTRE . — Bois employés en menuiserie.

Développement et structure des bois. Age des bois.

Propriétés des bois. Hygrométricilé, dessiccation, relrail, gauchis-
sement et gergures. Qualitéset défauts, élasticité, ténacité, dureté.

Débit des bois. — Méthodes, 4ébii et qualité.

Conservation des bois. — Epoque d’abatage.

Classification des bois industriels : résineux, tendres, durs, de placage.

Cuaritre 1. — L’outillage.

QOuutillage ¢ main, — Outils de maintien ; — & débiter;— & corroyer;
— & profiler; — & creuser;— & percer; — 4 mesurer et & tracer.

Outillage mécanfque. — Scie & découper; — & ruban, circulaire, aflii-
tage. — Machines & raboter; — 4 faire des tenons. Mortaiseuse,
— Toupie. — Dangers des machines. Appareils de protection.
CuariTre I1I. — Premiéres notions sur l'assemblage.

Principales conventions du dessin de menuiserie. — Tracés usueis,

Choiz des bois. Débit. — Corroyage, son importance. — Assem blages.
Qualités générales : Assemblaze en bois de fil, de travers, de
bout ou entures.

Petits travauz simples de menuiserie.

Moulures. — Tracé et raccord des moulures. Art de moulurer.

Cuar. IV.— Menuiserie du batiment. — Construction, pose.

Menuiserie pleine d bois debout: portes, volets, claires-voies, barriéres.

Menuiserie d chdssis : huisseries, portes et lambris, croisées, volets
et persiennes, etc. :

Parquetages 4 I'anglaise, & coupe de pierre, 4 bédtons rompus, &

int de Hongrie, 4 points chevauchés, en mosaique. Pose des

ambourdes et parquets.

Corniches et frontons. — Tracé et construction.

CrapiTRE V. — Menuiserie & fausses coupes.
Notions géométriques indispensables pour I'exéc ition des épures.
Arétiers sur plan carré et plan reclangulaire.
Applications diverses : Auges, pétrins, trémies, m rchepieds, ete.
CrariTreE V1. — Escaliers. — Arétiers.
Escaliers ;: Notions géométriques. — Différentes parties. Caleul.
Epure. — Principaux types: Balancement. —Plafonds d'escaliers,
eintrés : Portes et persiennes cintrées en plan et élévation,
— Voussures diverses.
Cmaritar VII. — Notions sur les styles en menuiserie.

CuarrTac 'Wﬁ' LIk Qi&{m\f%ﬂtealt'"ﬁo‘ln des treillages.

Asouter 10-p. 100 POUR FRAIS D'ENVOL.



Librairie J.-B. BAILLIERE et FILS, 19, rue Hautefeuille, Paris.

MANUEL DE SCULPTURE SUR BOIS

'ar H, GASCHET,
Directeur de 1'Ecole Pratique de Commerce de Marmande.

1 vol. in-18 de 208 pages, avec 275 figures; cartonné ..... 6 fr.

I. Sculpture sur bois. — Il.Les sources d'inspiration. —
III. Tracés géométriques. — Tracé des moulures.
— IV. Ornementation des moulures. — V. Orne-
mentation des surfaces planes et courbes. — VI. Etude
des bois. — Bois indigénes. — Bois exoliques. — VII. Outils
et procédés de fixation, — VIIIL. Outillage de sculpteur
sur bois. — IX. Procédés de sculpture sur bois, — X.Ma-
chines a sculpter. — XI. Les styles. — XII. Exercices de
sculpture.

Sculpture sur bois.

Différents genres de sculpture.

Les sources d'inspiration.

La flore et la faune. — La flore. — La faune.

Tracés géométriques. — Tracé des moulures.
Moulures.

Ornementation des moulures.
Ornementation des surfaces planes et courbes.
Etude des bois,

Classification des bois.

Bols INDIGENES.

Premiére classe. — Bois durs.

Deuziéme classe. — Bois blancs.

Troisiéme classe, — Bois fins.

Quatriéme classe. — Bois résineux.

Bois EXOTIQUES.

Outils servant & fixer et procédés de fixation.
Outillage de sculpteur sur bois.
Outils & sculpter. — Outils servant a gratter. — Outils & estam-
per. — Outils & frapper. — Affitage et entretien des outilss
Procédés de sculpture sur bois.
Coloration des bois. — Vernissage. — Encaustique,
Machines a sculpter,
Les styles.

Epoque romane. — Style gothique. —*La Renaissance. — Style
Louis XIII. — Style Louis XIV. — XVIII® siécle. — Style
Régence ou Rocaille. — Style Louis XV ou Pompadour. —
Style Louis XVI. — Style Empire. — Les styles aprés le pre-
mier Empire.

IRIS g ldléy0es v el billee!

AJouten 10 p, 100 POUR FRAIS D'ENVOIL. .




Libraitie 7.-B, BAILLIERE ot FILS, 19, rue Hauteleuille, Paris

MANUEL DE TOURNAGE SUR BOIS
Par H, GASCHET.

Directeur de I'Ecole pratique de Commerce de Mnrma‘ﬂde
1 vol, in-18 de 248 pages, avec 301 figurgs; cartonré, ... 40 fr,

Dessins et tracés,

Instruments de dessin., — Insiruments de tragage.

Tracés géométriques,

Angles. — Traeé des tangentes. — Inmnplmn de polygones. —
Ellipse, parabole, hélice. S
Raccordements et moulures.

Corps ronds.

(.ylmd!e, cam, sphére, ovaide, tore, eilxpsutde

Etude des bois.

Siructure, croissance, abalage, cubage, débilage, conservalion
stchage, défauls, classification. — Ciasst fication des bois : Chéne.
— . ChAtaignier. — Fréne, — Hétre. — Orme. — Noyor -
Acacia. — Aulne. — Bouleau. — Charme. — érable. — Mar-

ronnier.  — Peuplier. — Platane. — Tilleul. — Tremble
— Alisier, — Buis. — Olivier, — Cerisier. — Cormier ou
- sorbier. — Cornouiller, — Prunier. — Amandier. — Houx, —
Poirier, — Pommier, — Bois résineux, — Acajou. — Ebéne,

— Gafac. — Palissandre. — Pitchpin. — Teak. — Thuya.
Les outils pour le tournage du bois.
Oulils pour tours & pointes. — Oulils pour le tour en Uair.
Outils auxiliaires. — Assemblages courants.

Outils a débiter. — Oulils de corroyages. — Oulils d'assemblage.
— Oulils a percer. — Oulils spéeiaue pour dresser, guider et monier.
— Assemblages.

Appareils a meuler et a affiter les outils.
Préparation des bois de tournage.
Description de quelques tours et organes de tours.

Procédés de montage et d'entrainement, — Mandrins, —

Lunettes. — Procédés d'exécution. — Polissage. — Mise

en couleur. Vernissage. — Encaustiquage. — Tours spé-

ciaux et tours automatiques. — Finition mécanique,

Poneeuse & courroies libres. — Ponceuse & courroie américaine
« Nash », — Machinesaméricaines « Nash » pour poncerfauto-
maquuemenL les piéces moulurées,

Exercices gradués de tournage,

Exécution d'un eylindre. — Exécution d'un cylindre cannelé:
— Exécution de eannelures triangulaires, — Exéculion de
gorges circulaires, — Exécution d'un cylindre avee tores en
relief. — Exéculion d'un eylindre avec tores el gorges. — Exé-
cution d'un sabot. — Exécution de deux pieds de meuble
semblables. — Exécution de quatre manches d'outils de Lours
4 bois. — Exépntion dune paire de tourillons de scie & chan-
tourner. — Exécution d'un jeu de quilles. — Exécution d'un
pilon de cuisine, — Exécutiond’un maillet, — Exécutiond’un
mandrin avec couvercle pour rectification des sphéres. —
Tournage d’une pitce désaxée. — Exécution d'un vase en
trois pi B&ﬂ&iﬂ&ﬁxﬁhhwessltélkélmtmn deldeux colonnes
supportant les étagéres d'un dressoir.
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Librairie J.-B. BAILLIERE e ‘FILS, 19, rue Hautefeuille, Patis.

MANUEL DU FORGERON

Par M. LAGArRDELLE, chef d’at. Re. nat. A. et M. de Chdlona,
1 vol. in-18 de 420 pages avec 258 figures. Cartonné.....,. 10 fr,

Cuaritre 1. — La Forge.

But. — Forges diverses. — Bdti de forge métallique. — Différentes
sortes de tuyéres. — Soufflets. — Ventilateurs. — Aspirateurs de
fumée. — Accessoires de la forge. Allumage, conduite et entretien
du feu. — Position de la piéce d chauffer dans le feu. — Appréi-
ciation des différentes températures. — Nature et qualités des
combustibles @ employer & la forge. Forges portatives. 4

CeariTre I1. — Le forgeage (généralités).

Matiéres premiéres em 2 & la forge: Fer et ses dérivés.

Régles de forgeage du fer et des aciers au carbone.

Recuit des lsnu forgées. — Trempe. — Revenu aprés la trempe, —

Ezemples de trempe. — Cémentation. — Différents genres de travauz
demandés au forgeron.

CuariTre III. —L’outillage.

Outillage mobile. — Marteauz. — Outils tranchants. — Outils de
chassage; — de pergage; — de rivetage; — d'étampage; — de
torsion; — de gabariage. — Outils serpant au maniement des piéces.

Qutillage fixe. — Enclume, accessoires. Description et emplot.

Outillage de vérification. — Calibres divers. — Gabarits. —
Equerres. — Pied d coulisse. — Niceau. — Fil & plomb. — Marbre.
— Trusquin. — Calesen V. — Ezxemple de montage pour e¢érifica-
tion d’une piéce de forge.

CuariTre IV. —Principales opérations de forgeage.

Etirage. — Chassage. — Mandrinage. — Per¢age. — Coudes et é pau-
lements. — Torsion. — Rivetage. — Emboutissage. — Soudures.
— Brasage et soudures diverses. — Principes générauz sur le choiz
des échantillons, sur I'équivalence du poids ou volumes, — Tenue du
forgeron et du frappeur.

CaariTre V. — Application des principes de forgeage.
Assouplissement de la main. — Emploi du marteau seul. — Trans-

formation d'une section carrée en section rectangulaire. — Em-
Elo;i d;: marteauz pour P'ébauchage et des outils appropriés pour
n

age.
Fabrication des diflérentes pidces : Prisme & base carrée
de 25 X 25 X 200, — Cubes : Clavettes, Tournevis, Ecrous. —
Boulons. — Pitons. — Rivetage, emboutissage. — Modification
des formes par refroidissement, ete.
CuariTRe VI. — Organisation de Iatelier.
Etablissement du priz de recient d’une piéee de forge.
Conseils sur [, DASALaAR & 1 orge.
Essais ¢ m@fﬁféﬂg tg er e u‘!'ﬂ?f
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MANUEL DE SERRURERIE
ET DE FER FORGE
Par M. MOUTARDIER

- Professeur technique i Ulicole Diderot.

1 vol. in-18 de 350 ‘pages avec 400 figures, cartonné,

PREMIERE PARTIE. — GENERALITES SUR LE TRAVAIL
DES METAUX

CHAPITRE PREMIER, — Maniement de la lime, du marteau, du

burin et dubédane, — Percage et poingonnage ; affitage des forets.

Cu.I1.—Dressage etdégauchissage des fers. —Fersp ats, méplats

et carrés. — Feulllards et larges plats. — Fer T et cornigres. —

Fer 1.
Cu, I1I, — Exercices progressifs d'ajustage et de fagonnage des
fers.— Ajustement gml fers. — Assemblage par tenons, goujons,

rivets et prisonniers. — Taraudage, brasage.

Ciu. IV. — Assemblage des fers rainés, — Assemblage dtenon,d
enfourchement par tannn aplati 4 chaud, assemblage d’angle,

Cu. V.—Assemblage des fers T, ——-Cmmllons divers., — Assemblage
d’angles pour cadres. — Assemblage des corniéres.

Cu. VI, —Essemhlage et cintrage des fers, moulures a vitrages.
— Patteen T. — Petit bois fer-moulure a vitrage. — Assemblage
d’angles et raccordement d'un arc de cercle. — Raccordement
de deux arcs de cercle sur une partie droite. — Ogives — Fers &
moulure- et demi-moulure a vitrage.

CH. VII. — Exercice de montage et d'ajustage. — Console. —
Equerres simple et & ehapeau.— Assemblage de balcons. —Ferrage
d’un chéssis en fer rainé sur eadre en corniére,

DEUXIEME PARTIE. — SERRURERIE

CHAPITRE PREMIER — Réparation des serrures : Becs de cane. —
Serrure & bouton. — Serrure de slireté 4 tria e.

Cu. 11. —Piéces de petite forge, — Tailla f "une ¢lé échﬂfre. dans
un panneton plein. — Ajustage d'une clé de sfireté 4 six gorges. —
Ajustage d’'une clé 4 garniture.

Ci. ITL.—Réparation des clés. — Remplacements divers, — Ajus-
t?gc et brasage d’un museau. — Finition d'une clé et empreintes de

TROISIEME PARTIE. — LA FORGE

CiiapiTRE PREMIER, — Confection de petit outillage. Soudage et
étirage des fers, — Entretien du feu de forge. — Burins. — Bec-
d’4ne. — Tournevis, ete. — Exercice de forge.

Cu. 11.—Piéces de petrte forge— Clous 4 crochet. — Pattesaglace.
— Lances. — Palinette:

Cu. ITI. — Soudage et eneollage des fers—Soudure 4 chaud.—
Rond soudé en cercle, poignée torse. — Boulon 4 téte carrée. —
Tenaille de forge.

Cu. 1IV. — Assemblage et pergage 4 chaud.— Trous renflés. —
Traverses 4 trous renflés.

Cu. V. — Construction et ferrage des grilles et portes en fer.—
Congés de grilles. — Sabots de portes. — Ferrage d’une porte en
fer. — Construction des grilles.

Cu. VI. — Forgeage des noyaux dmplen et & plusieurs départs.

- Volutes m e;ﬁraux simples. —Sou-
dures 4 tal écution d'une esse, —

=5 Montage des panneaux. — Soudure aut.ogane
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MANUEL
DB LA -

'COUPE DES PIERRES

Par M. MUGNIER,

Entreprenenr de Travaux Publics. Contremaltre de Stéréotomie & |'Ficole
Pratique de Commerce et d'Industrie de Béziers,

1 vol. de 268 pages, avec 169 figures, Cartonné,......

Eléments de Géométrie pratique. — Polygones réguliers, — Corps
golides : Solides limités par des surfaces courbes : Rappel de géo-
métrie dans Vespace, — Géométrie descriptive: Projections de la
ligne droite. Représentation et détermination d’un plan. Rotation
et rabattement. Changement des plans. Projection des solides. Pro-
jection d’une pyramide dont la base est surle Plan horizontal. Pro-
jection d'un cdne, Développement des solides. Pénétration de deux
cylindres. Pénétration d'un cylindre vertical et d'un cfne de ré-
volution, — Pénétration d'une sphére et d’un cylindre,

Propriété et classification des pierres. — Granil. — Porphyre.
— Grés. — Caleaires. — Caractéres physiques et chimiques des
pierres. — Qualités et défauts des pierres. — But de la coupe des
pierres : Principaux termes techniques. Des épures. Confection des
modéles. Trace et coupe du Platre. Outils du tailleur de pierres.
Outils pour la pierre dure. Taille de la pierre. Taille bouchardée.
Taille des moulures. Transport et bardage. Montage. Pose de la
pierre. .

Murs divers, ~— Plates-bandes et berceaux. — Mur droit. — Mur
en talus. — Mur rampant. — Mur cylindrique ou en tour ronde. —
Mur conique. — Aplgarcil 4 la rencontre des murs. — Pose et ravale-
ment des murs. — Plates-bandes : Epure. Taille des claveaux. Pose
d’une plate-bande.— 'i:pamila des berceaux : Epure. — Porte droite
dans les murs divers ; Tracé de 1'épure. Dﬁvslog}pemmt de Vintra-
dos el des joints, Exéeution d'un voussoir, Porte plein cintre
dans un mur en tour ronde. Porte droite dang un mur biais. Porte
en talus. Effet perspectif des voussoirs, — BDerceaux en descente.

Portes a voussures et trompes, -— Tracé de I'épure. — Elévation
de face. — Perspective des voussoirs, — Taille des vousspirs. —
¢ Arridre-voussure de Marseille. — Arriére-voussure de Montpellier.
— Arriére-voussure de Saint-Antoine. — Des trempes : Trompe
cylindrique. Trc?fe conique sur 'angle.

Des voltes et pénétrations, — Voilte canonniére. — Voiites sphé-
riques. — Niche sphérique, — Pénétration des volites : Balcon

P 4 encorbellement. Volte en arc de cloltre. Vofite d’aréte en tour
ronde, Lunettes.

Des escaliers, — Tracé des escaliers. — Escalier & perron, — Esca-

E liers suspendus. — Escaliers 4 noyau. — Escaliers en vis 4 jour
avec limon, — Vis, Saint-Gilles.

Pon 3 : O iai e
A;pmh godr;ﬁLiqABthm\ie}mwme du biais passé,
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MANUEL DE L’ELECTRICIEN
STATIONS CENTRALES
Dynamos, Alternateurs, Transports d'énergie.

Par A. CURcHoOD,
Professeur & 1'Ecole de mécanique et d’électricité Indusirielle.

1 vol. in-18 de 328 pages avec 114 figures, cartonné..,. 8 fr.

-]
CHAPITRE I. — Electricité et magnétisme.

A. — Corps conducteurs et corps isolanis. — Circuit électrique.

B. — Grandeurs éleciriques et unilés. — Différence de potentlel
et force électromotrice. — Quantité d'électricité et intensité
du courant. — Résistance. — Puissance. — Unités.

C. — Magnétisme ef éleciromagnélisme.— Des aimants, — Champ
magnétique. — Electromagnétisme. — Induction électro-
magnétique. — Appareils de mesures électriques.

CHAPITRE I1. — Description d'une station centrale.
CHAPITRE 11I. — Des dynamos et alternateurs.

Principe des dynamos et alternateurs. — Du champ magné.’
tique inducteur. — Courant continu ; — alternatif. — Com-
paraison du courant continu et du courant alternatif.

CHAPITRE IV. — Construction des dynamos.
CaAPITRE V. — Du fonctionnement des dynamos.

Généralités — Les inducteurs. — Induit. — Collecteur et balais.

Etincelles aux balais et décalage des balais. — Excitation des
dynamos.— Réglage de la tension.— Amorcement; Couplage;
Défauts de fonctionnement des dynamos.

CHAPITRE VI, — Construction des alternateurs.
Généralités. — Inducteur (rotor). — Induit (stator).
CHAPITRE VII. — Fonctionnement des alternateurs. |

Vitesse. — Couplage des alternateurs. — Défauts de fonction-
nements des alternateurs.

CHAPITRE VIII, — Acoumulateurs.

Définition et fonctionnement. — Divers modes de charge d'une
batterie.— Du rdle d'une batterie.— Entretiend'unebatterie.

CaAPITRE IX. — Des transformateurs.

Transformateurs statiques, rotatifs.

CaariTRE X. — Tableau de distribution.

A. — Appareillage. — Appareils de commande | de réglage | e
de protection.

B. — Tableauz de distribution. — Installations &4 basse tension
(courant continu) ; — & haute tension (courant alternatif).

CHAPITRE XI. — Canalisations électriques.

Transport et distribution de 1'énargie. — Canalisations sou-
terraines,

CuariTRE XI11. — Postes de transformation et sous-stations

Conditions Ri&:hhlidiAP aliriyersiied iitboivent satisfaire lem

distributions d'énergie.
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MANUEL DZ L’ELECTRICIEN
CONSTRUCTION DES RESEAUX D'ENERGIE

Par M. Davay, Ingénieur E. 8. L.

1 vol. in-18 de 275 pages, avee 402 figures, cartonné...... 8fr.

-

CuapriTRE I. — Différents genres de distribution.
Généralités, — Distributions directes et indirecies, haute el
basse tension.
CHAPITRE II. — Distribution directs.
Courant continu et alternatif } — continu, réseaux & 2, 3, b flls.

CrAPITRE I11. — Distribution indirecte.

Courant alternatii monophasé et diphasé ) — alternatif tri-
phasé ; — alternatif haute tension. — Postes de transfor-
mation, — Sous-stations. — Distribution série.

CuAPITRE IV. — Réglements relatifs & la construction des

réseaux d'

Réglemenls 1 1° Lois et arrdtés, — 2° Orgamsatmn administra-
tive des réseaux de distribution.

CHAPITRE V. — Lignes aériennes.

Conducteurs. — Isolateurs (b gpes courants). — Ferrures d’iso-
lateurs, — Supports. — Poteaux métalliques. — Consoles
et Potelets. — Pylones gm ur lignes & haute tension ] — en
béton armé. — Lignes catenaires, — Appareils de coupure des
lignes & haute tension. — Essais des isolateurs.

_ CuariTRE VI. — Canalisations souterraines.

Cébles armés. — Boites et accessoires.

CuArPIiTRE VII. — Postes de tramnsformation et de section-

nement,

Généralités. — Appareils de coupure ; — de protection et appa-
reils de mesure. — Transformateurs.

CeAPITRE VIII. — Montage et entretien des lignes
aériennes.

Montage des supports j — et remplacement des isolateurs. —
Embranchement d'abonnés.

CuariTRe IX. — Montage et entretien des canalisations

souterraines,

Pose et entretien des clbles armés, — Exécution des boites
souterraines et branchements d'abonnés.

CHAPITRE X, — Montage et entretien des postes.
Entrées de gustas — Appareils de coupure et de contrble. —

Montage CHRISRAMIAT PEHvHSH: l:me“F*““m dos trans-
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MANUEL DE L’ELECTRICIEN
INSTALLATIONS PARTICULIERES

Eclairage, Chaufiage, Sonneries, Tableaux indicateurs.
Par P. MAURER, prof. 4 I'Ec. de Mée, Industrielle.
1 vol. in-18 de 274 pages avec 147 figures, cartonns, 8 [r,

CuaPITRE . — Distribution de 1'énergie électrigus.
Systémes de distribulion. — Distributions directes ; — indirectes.
Canalisalions sdulerraines ; — adriennes,

Branchemenis.— Branchements sur canalisations souterraine
— aériennes; — & haute tension ; — collectives. §
CuAPITREB [I, — Généralités,

Dérivations. — Distributions & plusieurs flls,

Compteurs. — Tariflcation. — Types de compteurs.

Circuils d'dclairage. — Ciréuits groupés ; — dlrl:pamen. — Divi-
sion des circuits surles réseaux 4 fils multiples,

Schémas d'installation de lampes & incandebcence.

Isolement d'une installalion. — 1. L’installation est en service; —
2. n'est pas en service, =

Nature des lampes. — Lampes 4 incandescence ; — & fllament de
carbone j filament métallique ; — & atmosphére d’azote.

Lampes a arc. — Arc hairlibre ; — en vase clos. — Régulateurs.
— Installation et résistance de réglage.

Lampes spéciales. — Tube de Moore. — Lampe & vapeur de
mercure | — & tube de quartz, -

Nature ef répartition des foyers lumineuz. — Influence des parois ;
— de la couleur de la lumidre ; — de 1'appareillage de la
lampe. — Eclairage par arc ; — intérieur.

Conducieurs.— Résistancemécanique,— Echauflement. — Calcul.

Ezemples d’installation. — 1. Projet d'installation d'une fon-
derie ; — 2. d'un appartement. Devis. ~

CHAPITRE [II, — Exécution des installations.

Moniages en fils a%pannta. — gur poulies ; — sup serre-fils ; —
sur cloches. — Epissures. — Isolateurs d'arréi. — Monlages
fils souples ; — sous moulures, etc, — Pose, — Monlages avee
conducleurs sous plomb.— Traveraée des murs el des planchers.
— Passage des plafonds. — Fixzalion des apparetle sur les
murs. — Installalions des inlerrupleurs el commulateurs, elc.

Montages des lampes. — Lampes flxées directement au pla-
fond ; — suspendues fixes ; — suspendues mobiles; ete, :

Lustres. — Lustres équipés ; — non équipés ; mixtes.

Lampes appliquées au mup, — Kclairage des aleliers ; — des vi-
trines. — Illuminalions. — Enseignes lumineuses.

CaapiTRe 1V, — Chauffage édlectrique,

Production de la chaleur. — Procédés el appareils praliques.

Délermination de la puissance d’un radiateur. .

CHAPITRE V. — Sonneries et tableaux indicateurs.

Sennerieatrembleur.— & mouvement d’horlogerie, ete. — Schéma
" de montalRIS~— NdHABDezUnivérsitétkille-1 Généraleurad'énergie.
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MANUEL DE L’ELECTRICIEN

INSTALLATIONS ELECTRIQUESINDUSTRIELLES

CHOIX DU MATERIEL, APPAREILLAGE.

Par René Casavn, Ingénieur E. €. L. et E. 8, E.
1 vol. in-18 de 316 pages avec 129 figures; cartonné...... 101r.

Etude générale des principaux facteurs & considérer
dans le probléme du choix d'une machine électrique.

Classification des machines électriques. — |Fréquence et
nombre de phases des machines’ a courant alternatif. —
Tension. — Couple, puissance, intensité et facteur de puis-
sance. — Vitesses. — Genre de service, échauffement, mode
de refroidissement, mode de protection. — Rendement,
consommation 4 vide. — Rigidité diélectrique des isolants.
— Partie mécanique.

Détermination des caractéristiques relatives aux ma-
chines électriques et des garanties a imposer aux

constructeurs.
Dynamo 4 courant continu. — Moteur 4 courant continu., —
Alternateur synchrone. — Moteur synchrone. — Moteur

asynchrone. — Moteur & collecteur ; choix entre les différents
systémes de moteurs & courant alternatif. — Transformateur
statique. — Commutatrice. — Groupes convertisseurs ;
choix entre les différents systémes de transformation d’alter-
natif en continu.

Etude des caractéristiques utiles pour le choix de 1'appa-
- reillage électrique,

Données générales sur l'appareillage. — Appareils de con-
nexion, de déconnexion et d'interruption. — Appareils de
réglage. — Appareils de protection. — Appareils de mesure
— Accumulateurs. — Appareillage d'éclairage. — Matériel de

lignes. IRIS - LILLIAD - Université Lille 1
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MANUEL DE L’ELECTRICIEN

INSTALLATIQNS ELECTRIQUESINDUSTRIELLES
! II
INSTALLATION, ENTRETIEN ET CONTROLE
Par M. René Capavn, ingénieur E. 8. E.
1 vol. in-18 de 333 pages avec 70 figures ; carlonné ...... 10 fr.

: INSTALLATIONS
1. — Principes généraux a observer dans l'organisation
d'une installation.

II. — Quolquas exemples d'installations électriql:les.
d'usines.

. 111, — Canalisations.
IV, — Installations de tableaux de cabines, etc.,,
! ENTRETIEN

I. Nécessité et organisation d'un service d'entretien des
installations électriques. — Nécessité d'un serviee d'en-

tretien électrique. — Role du service d'entretien. — Per-
sonnel. — Outillage. — Archives et documents.

I1. Les consignes générales du service d’entretien. — Consi-
gnes journaliéres; — hebdomadaires; — mensuelles; —
annuelles, — Conclusion.

I1]. Enroulements et bobinage. — Rappel de notions géné-
rales sur les enroulements des machines. — Réalisation maté-

rielle des enroulements. — Exécution de réparations de bo-
binage. — Bobinages d’inducteurs & courant continu.
CONTROLE

1V. Nécessité et organisation d'un service de contrble
des installations électriques.

V. Les essais de controle. — Emploi des appareils de con-

trole, — Recherches des défauts dans les bobinages des machi-
nes ; — des défauls dans les lignes, — Essais de consommaltion
des moteurs ; — d’échauffement en service normal. — Etude
de la consommation fotale de 1'usine. — Essais de groupes
thermiques en serviee: — Vérifications de compleurs.

V1. Etude de questions relatives a la tarification., — Tari-
fication & forfait. — Tarif proportionnel au eompteur d'éner-
gie ; — avee prime fixe ; — &4 dépassement ; — avee majora-
tion pour déphasage. — \inmrai.mr{; dgws ullllx t.\rar‘l'ablu:uns
feonomi 3 nte en haute & HE
tension. m‘%a@ﬂtﬁﬁm%@%m rix de revient final
de I'énergie. — Diverses questions relatives aux contrats,
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MANUEL

DE

L’INDUSTRIE DU GAZ
APPAREILLAGE

PAR

M. QUERET
Ingénieur A. et M.

1 volume in-18 de 322 pages avec 123 figures. Cartonné, 12 Ir.

La fabrication du gaz.

Les charbons. — Les chauffages des fours. — Les fours de dis-
tillation, — Le gaz & I'eau, — Le contréle de la marche.

Les traitements du gas.

Premiére condensation du gaz, — Extraction du gaz. —
Deuxi¢me condensation et lavage. — Epuration chimique.

— Mesurage et emmagasinage du gaz, — Le départ du gaz
de T'usine.

Le réseau. '

La canalisation. — Le branchement.
Les sous-produits et fabrications annexes.

Le coke. — Le goudron et 'eau ammoniacale. — Le benzol.

Les applications du gaz.

L'éclairage au gaz. — Le chauffage au gaz. — Les moleurs a
gaz. IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 '
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Manuel du Mécanicien Automobiliste'

CONSTRUCTION. — REPARATION.

Par M. Duporur, ingénieur A, et M,
1 vol. in-18 de 317 pages avec 310]fgures,” cartonné.... 10 fr.

I. — Construction du chéassis.

1I. — Réle, fonctionnement et description des ditférents
organes du chéssis.

Moteur. — Calculs de la puissance du moteur. — Réle, descrip-
tion et fonetionnement des divers organes du moteur. — Cy-
lindres.— Piston, bielles, vilebrequin. — Carburateur, magnéto,
bougies, etc. — Graissage. — Différentes sortes de is-
sages. — Refroidissement, différents modes de refroidisse-
ment. — Radiateur. — Lancement électrique, embrayage. —
Diftérentes sortes d’'embrayages. — Botte de vitesse, cardan.
— Pont arriére. — Différentiel. — Essieu arriére. — Sus-
pension arriére. — Roues amovibles. — Essieu. — Direction.
— Pneumatiques. — Freins. — Différentes sortes de freins,
frein sur 4 roues. — Fixation des divers organes. — Eclai-
rage.

IT1. — Construction. Montage. Réglage.

Moteur. — Carter. — Palier. — Cylindres. — Usinage. — Diffé-
rents montages. — Segments. — Bielle. — Montage des vile-
brequins. — Détermination des dimensions données & un
arbre v*ilebrelﬂuin.— Différents calculs,— Equilibrage du vile-
brequin. — Montage des coussinets. — Distribution. — Arbre
& cames. — Usinage des soupapes, rodage, collecteur d'admis-

sion. — Collecteur d’eau. — Volant. — Usinage des diffé--

rentes piéces. — Réglage du moteur. — Vérification du vo-
lume de la chambre de compression. — Réglage de la distri-
bution ; — a la pige. — Rodage du moteur. — Etablissement
du pignon de la magnéto de 1'arbre 4 cames. — Moteur &
4, 6 et 8 cylindres, — Pignon de commande de l'arbre & cames.
— Embrayage. — Montage de l’embrayage & cOne, déter-
mination des dimensions essentielles, — Embrayage & dis-
ques. — Bolte de vitesse. — Carter. — Montage de la boite. —
— Montage des essieux. — Usinage des fusées. — Direc-
tion. — Vérification. — Ressorts. — Etablissement des di-
mensions du ressort, tige de lames. — Construetion. — For-
geage. — Chassis; — emboutis. — Tragage des piéces, dé-
coupage des fers, poingonnage et rodage. — Construction
des engrenages & employer sur les automobiles. — Rapports

EL‘:‘J:&‘LW&%WMK e Poniquo e el

Ajourer 10 p, 100 POUR FRAIS D’ENVOI,



o

£ ¥
Librairie J.-B. BAILLIBRRE et FILS, 19, rue Hautefeuille, Paris.

MANUEL DE L’AUTOMOBILISTE
Types. — Conduite, — Entretien.

Par M. Lecenr, ingénieur A. et M, 1 vol. in-18 de 324 p. avec 207 fig. Cart. 10 fr.

Achat d'une voiture automobile. — Formalilés administralives.
Descriptions générales des véhicules automobiles,
Quelgques types de véhicules automobiles & quatre roues.

a. La voiture de ville. — La 10 HP Citroen — La 10 HP Renault.
b, La voiture de tourisme. — La 16 HP 8. 5. Panhard. — La 30 HP

' 6 cylindres Rochet-Schneider.

¢. Les camions.¥— Camion 1 tonne Rochet-Schneider. — Camion
3 tonnes Renault. — Camion 5 tonnes Berliet.
d. Les tracteurs. — Tracteur Renault (& chenilles), — Tracteur

Kegresse. — Hingtin (dits). — Tracteur Latil (4 4 roues motrices
et directrices). — Les carburanis. : :
Conduite de la voiture. :
Mancuvre el emplol des dlfférentes manetles. — Les démarreurs. —

Appareils combinés de démarrage et d’éclairage. — Eclairage des
véhicules. — Installation et commande des dynamos. — Puissance

absorbée par P'éclairage. — Phares el lanternes. — Eclairage Cpar
brouillard. — Direclion d gauche. — Conduile des camions. — Co
duile des tracleurs. — Emploi du cabestan. — Manceuvres d exécufer.
— Quelques conseils, — Propulsion des voitures automobiles.

Voyages en automobile.

Voyages en France des aulomobilisies éirangers. — Voyages a Uéiran-

ger des automobilisies francais. — Assurances.
Entretien de la voiture,

Quelques conseils. — Oulillage el accessoires uliles. — Enirelien du
chissis. — Graissage. — Enlrelien el graissage des camions. —
Tracteurs. — Enirelien d’une installation d’éclairage et de dé-
marrage élecirique. — Enirelien de la carrosserie. — Les pneuma-
liques. — Bandages pleins. — Monlage el démoniage des pneuma-
tigues. — Réparations des pneumaliques. — Héparalions des
bandages pleins. — L'aulomobile praligue.

Les pannes.
Recherche des pannes. — Marche & suivre. — I. Le moteur ne part -
as. — II. Le moteur s’arréte. — III. Le moteur marche sans force.
emédes] aux pannes.
Les réglages. 5
Réglage des soupapes. — Réglage du carburafeur. — Réchaulfage, —
a magnélo. — Ses pannes. — Entretien.
‘Pertes de puissance dans les moteurs.
Eclairage et démarrage électriques.

Eclairage électrique

Pannes. — Vérification. — 1. Baisse générale de 1’éclairage. — II.
Extinetion partielle des lampes. — III. Extinction}totale des
lampes. — Remédes aux pannes.

Démarrage éleclrigue.

Pannes, vérification. — I. Le moteur de démarrage ne tourne pas. —
1I. Le moteur de démarrage tend 4 tourner. — IXI. Le moteur de
démarrage tourne. — Remédes aux pannes.

Pannes irréparables sur la route.

Transports par chemins de fer. — Tarif commun n° 128. — Petite

vitesse. — Expédition de plusieurs véhicules. — Transports en

grande it pais 1 [PTRAU Bril erid Lty 1 Averies: — Maga-

Réparations diverses. Appendice. — Vente de la voiture.
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MANUEL DE
CONSTRUCTIONS AERONAUTIQUES

Par F.-R. PariT, ingénieur dipldéméde 1'Ecolesupérienre d’aéro-
natitique et de 1'Ecole pratique d'Electricité Industrielle.

1 vol. in<18 de 246 pages, avec 188 figures, cartonné.... 8 fr.

CaAriTRE |. — Congidérations générales.

Résislance opposée par 1’air au mouvement des corps qui s’y
déplacent. — Résultats des expériences. — Résistance de
1'air sur les plans inclinés. — Principe de 1’aéroplane.

Divers iypes d’avions. — A, Monoplang. — B, Biplans et triplans,

Manauvre des avions. 3

CaariTre 11, — Matériaux employés.

Métauz. — a. Aclers. — Boulonnerie. — Tubes. — Fils, — T0les,

— b. Aluminjium, — ¢. Duralumin,
Toites. — Enduits et vernis.
Caoulchoue.

i CuapiTeE [II. — Ailes et plans,

Constitution générale d'une aile. — Longerons,

Construction des nervures ; — Nervures en bois ; — flexibles
— métallique. — Montage des nervures sur les longerons, —
Fixation des ailes sur les fuselages. — Plans secondaires.
— [intoilage. ;

: CHAPITRE 1V. — Fuselages.

Généralités, — Poutres de réunion. — Fuselages.

CuariTRe V, — Dispositifs d'atterrissage,

~ Généralités. — Chéssis Blériot ;] — Antoinette ; — R, E. P,
— Nieuport | — Bayard-Clément j — Duperd’usein.

Gm\_r:'ran V1. — Hélices.

Généralités, — Détermination de la surface de la pale dans
1'espace, — Modelage de 1'hélice, — Hélices métalliques ; —
en bois ; — & charpente ; — centrifuges. — Divers types d'hé-
lices et procédés. de construction. — Hélices & pas variable.

CaarrTRE VII. — Moteurs,

Moteurs 4 cylindres ﬂxes'a-— Renault & refroidissement R“
(-]

air | — ano-Suiza 4 refroidissemend par eau | —
naulb & refroidissement par eau ; — Salmson ; — robatifs ; —
Le Rhone,

CuariTrE VIIL. — Dispositits de commande.
Commandes Blériod § — Deperdussin; — A, 0. F.j; —
Brégued, ®4R|S - LILLIAD - Université Lille 1
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MANUEL di MECANICIEN FRIGORISTE

Par L. VavaLix, directeur e A, Lone, chef mécanicien
des Frigorifiques de 1'Alimentation Havraise,

1 vo!, in-18 de 276 pages, avec 33 figures, carbonné .... 8 fr

CrariTRE I. — Notions générales de physique.

Pesanteur. — Systémes de mesures. — Unités électromagné-
tiques ; — et valeurs importantes, — Notions de méecanique.
— Force. — Energie. — Hydrostatique. — Mouvement de
1'eau, — Chaleur. — Dilatation des solides ; — des liquides ;
— des gaz, — Hygromaétrie. :

CuariTRE II. — Machines a froid. Classification.

Machines & absorption ou & affinité ; — & vaporisation par le
vide ; — & compression. — La machine frigorifique 4 compres-
gion. — Puissance frigorifique et rendement. — Le com-
presseur. — Le liquéfacteur. — Le réfrigérant ou évaporateur.
— Disposition générale d'une installation, — Généralités sur
le montage, l1a marche et le réglage des machines & compres-

- sion. — Essais de 1a machine & 'air comprimé. Chasses d'air.
Nettoyage des soupapes. — Vide dans la machine, — Rem-
plissage de la machine. — Généralités sur la mise en marche
et arrét des machines. — Encrassement et nettoyage des ser-
penting du condenseur (liquéfaction); — dés serpentins du
rélrigérant (évaporateur). — Obstruction des appareils.
— Joints inétanches. — Serrage régulier des joints. — Appa-
reils respiratoires ; — de mesure.

CuariTre 111, — Applications.

Bpplications des isolants; — du froid industriel.— Fabrication
de la glace. — La conservation de la viande eb les frigori-
figues d’abattoirs. — La conservation du poisson et les frigo-
rifiques de péche ; — Conservation du lait. — Fabrication du
beurre. — Chaleurs spécifiques des denrées alimentaires, —
Transports. Wagons el (rains frigorifiques. — Conservation
des ceufs ; — des fruils ; — d'étofles, tentures, fourrures, —
Le froid dans lea industries de fermentation. — Applications
diverses ; IRIS = ITholid AR -dihivergite-Lille froid en physiquea.
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MANUEL DU MODELEUR

Construction des Modéles de fonderie

et dispositions de moulage
par M. VINCENT
Ingénieur des Arts et Métiers, i
Chef des travaux & l'ﬁ'«iﬂ Pratique de Commerce et d'Industrie d'Agen,

- 4 vol. in-18 de 334 pages avec 416 figures, cartonné...... 42 fr,
PREMIERE PARTIE. — MOULAGE SUR MODELES

CaariTRE I*f, — Qénéralités.
CuarithRe II. — Méthodes er:l'lployées pour faciliter le
dé 4 u T Ail

CuaritrRE 1II. — Bois & employer en modélerie.

Qualité des bois. — Principales essences.

CuapiTRE IV. — Les outils du modeleur.

Outils communs au modeleur et au menuisier, — Outils dumodeleur, —
Machines-outils. — Machines & débiter. — Machines & corroyer. —
Machines 4 fagonner. — Tours, — Machines d’entretien, — Dispo-
sition d'un atelier de modeleur.

CHAPITRE V. — Généralités sur la construction des modéles,

Assemblage employé en modélerie.

CHAPITRE VI. — Noyaux et portées.

Portée pour noyau droit de forme simple : — 1° Noyau placé horizonta-
lement dans le moule; — 2° Noyau placé verticalement dans le moule;
— Portées four Blécea métalliques & noyer dans la fonte,

CHAPITRE VII. — Détails de tion des déles simples.

Modéles de piéces cylindriques. — Piéces coudées. — Engrenages
cylindriques 4 denture venant de fonderie. — Engrenages. — Engre-
nages coniques. — Modéles de lettres en relief,

CuapiTRE VIII. — Boites a4 noyaux de forme simple.

Boites pour noyaux droits 4 une seule section. — Boltes pour noyaux
droits 4 deux ou plusieurs sections. — Boites pour noyaux coudés
et d'équerre.

CHAPITRE IX. — Modéles démontables.

Partie verticale de ﬁmnde hauteur qui sortirait difficilement du sable,
— Partie de modéle ne dépouillant pas et retirée du moule dans
I'évidement créé par le dégagement du corps du modéle. — Modes
de fixation des parties démontables. — Exemples. — Modéles de sec-
tion variable dont le moulage nécessite une ou plusieurs chapes : —
19 Assemblage par emboltement ; — 2° Montage au moyen de vis ; —
3° Montage au moyen de goujons.— Parties démontables dans les
boites 4 noyaux,

CHAPITRE -X. — Disposition de modéles simplifiant le travalil

de fonderie.

Modéles en bois. — Supports de modéles, — Demi-modéle sur marbre.
— Plaques-modéles,

CuaritrRe XI1. — Simplification des modéles.
Simplification _des boftes 4 noyaux. i : ;
CHaPiTRE XII. — Détermination du prix de revient d'un travall

de modélerie.

DEUXIEME PARTIE. — MOULAGE AU TROUSSEAU
CHAPITRE I*. — Trousseau sur tours & noyaux.
CaariTRE II. — Trousseaux d'axe vertical.
Appareils : — 1° Méthode générale de troussage ; — 2« Moulage au trous-
miau cin deux parties de chissis. — l}iodiﬂcation;l 4 Iapporter aux
planches pj e M . — Moulage au trous-

T oy S g e

#éeau en trois parlies mploi de
ans le tour nfodale et dane la novan ¥ DUTies 00 modine
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MANUEL DE L’OUVRIER FUMISTRE
EN "BATIMENT

Par A. Berromi, professeur en chefl de I'Ecole pratique d’appli-
cation de la Chambre syndicale de ]la Fumisterie.

1 vol. in-18 de 432 pages, avec 231 figures, cartonné..... 42 fr,

I. — Eléments,

Outillage.
II, — Matériel.
Outils spéciaux 4 la profession.
IIl. — Matériaux. - }
Briques. — Les BoisseAux. — Les poleries. — Les wagons, —
Carreaux de terre cuite. — Carreaux de falence. — La terre &
four. — Le coulis réfractaire. — La chaux, — Le plitre, — Les

fers. -
IV. — Objets fabriqués.

Les montants de tuyaux. — Objets fabriqués pour cheminées. —
Appareils caloriques. — Rétrécissements en falence. — Rétré.
cissements en fonte, — Trappes. — Bouches de chaleur. —
Objets fabriqués pour poédles. — Fourneaux de cuisine porta-
tifs. — Hottes. — Ventilation,

V. — Travaux manuels.

Ramonage.
: VI. — Réparations de petit entretien,
Chcnla’céninées. — Podles. — Fourneaux. — Caloriféres,-— Chau-
idres.

VII. — Pose et installation de cheminées portatives.
VIll. — Scellements en plitre et en ciment — Raccords.
Les raccords. — Scellements de mitres, mitrons et montant de

tuyaux hors comble. :

IX. — Ouvrages en brigues.

Murs de diverses épaisseurs, — Taille de briques. — Démaigri.
— Jambages. — Appareillage. Liaisonnement. — Parement. —
Arrachements. — Enduits, 4

X. — Conduits de chaleur et de fumée.
XI. — Cheminées d’appartement.

Chambranles en marbre. — Construction d'intérieurs de chemi-
nées, — Construction des intérieurs ou foyers de chiemindes. —
Pose et installation d'appareil Fondot: — Gheminées avec a

areils Mousseron, Parisiens ou similaires. — Gheminées & la_
l;lfi)l‘d. — Construction de trémies. — Etaiement de plan-

chers, v
XII. — Fourneaux de cuisine.

Fourneaux portatifs. — Fourneaux de construction. — Houilleurs
de fourneau. — Revétements én fafence. — Holles de cuigine.
— Construction de poéles en falence. — Construction de calori-

fores de cavichtln SRR Universite Lile 1 ;
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MANUEL DU PEINTRE
P
COULEURS ET VERNIS

Par Ch. Corrianing,'ingénieur E, P. C, P.
1 vol. in-18 de 350 pages avec 31 figures, cartonné.... 8 I,

PREMIERE PARTIE
COULEURS

1. Généralités. — I1. Lagques. — III. Charges. Blanc de ba.
ryte | — de Meudon ; — de silice — minéral. — Kaolin, —
Tale, — IV. Couleurs blanches. Blanc d’antimoine ; — de
titane j} — de tungstdne ; — de zinc. — Céruse ; — de
Mulhouse, — Lithopone. — Sulfure de zinec. — V. Cou-
leurs bleues. Bleus de cobalb; — cceruleum ; — égyptien;
— d'outremer, eto. — VI. Couleurs brunes. Bistre. —
Brun de Florence | — de Prusse, — Van Dyck, etc. —
VIiI. Couleurs jaunes. — VIII. Couleurs naturelles. Mi-
nium d’aluminium j — de fer. — Ocres 1 jaunes, rouges, ete.
— IX. Couleurs noires. Noir de charbon. — Noirs divers ;
— de fumée. — Fer micacé. — X. Couleurs rouges. Car-
min. — Minium. — Mine-orange. — Pourpre de Cassius, etc,
¥I. Couleurs vertes. — XII. Couleurs violettes. —
XIII. Bronzes-couleurs. — XIV,Couleurs par mélanges,
Nuances bleues; — grises ; — jaunes; — vertes ; — violettes,
— XV. Commerce des couleurs.

DEUXIEME PARTIE
VERNIS

I. Généralités. — 11. Gommes et vernis, Résines dures | —
demi-dures ; — tendres ; — diverses, — III. Asphaltes et
colorants. — IV. Résinates et linoléates. — V. Huiles.
— VI. Dissolvants, — VII. Sicoativation des huiles. —
VIII. Fabrication des vernis gras. — IX. Différents
vernis gras. Vernis pour bdtiment ; — pour la carrosserie }
— industriels. — X. Propriétés des vernis gras. — XI.
Fabrication des wvernis & l'essence. — XII. Différents
vernis a l'essence. — XIIIL ?abrioation des vernis a
Yaloool. — XIV. Différents vernis a l'alcool, — XV,
Vernis & dissolvants mélangés. Recettes. — X VI, Vernis
divers. Vernis mixtes | — au caoutchouc | — a 1'sau. —
Laques. — XVII. Linoléum et toile cirée. — XVIII,-
CommerolRiGs lHbd4AR) - Université Lille 1
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MANUEL DU PEINTRE

11

PI\HNTURES, ENDUITS, MASTICS, ET DIVERS
Par Ch. CorriGNiER; Ingénieur-chimiste (E. P. C. P.)

1 vol. in-18 de 276 pages, avec 32 figures, cartonné.... 8 fr,

PREMIERE PARTIE
PEINTURES

1. Généralités. — II. Broyage & 1’huile. — III. Broyage & I’es-
sence. — Couleurs industrielles, blanc de zine, ithopone,
gulfure de zinc, blancs hroyés ; — diverses ; — artistiques, —
IV. Broyage 4 l'eau. Aquarelle. Gouache. — V. Peintures
4 I’huile ; — blanches ; — pour intérieurs ; — pour extérieurs ;
— nuaneées ; — au minium ; — pour panneaux, etec, —
V1. Peintures vernissées. — VII. Peintures & 1'eau. — VIIL
Peintures spéciales ; — & 1'oxychlorure de zine ; — antirouille ;
— sous-marines ; — ignifuges; — Smith; — Spar; —

oxydées pures; — contre I'humidité, — IX. Recettes de
peintures : résistant aux acides; — résistant 4 la chaleur;
— préservatrices ; — des faux bois; — pour radiateurs,

pour plafonds, ete.

DEUXIEME PARTIE
ENDUITS ET MASTICS

I. Enduits, — II. Mastics ; — vitrier ; — & reboucher ; -—-'puul
- joints ; — divers ; — résineux (pour verres et métaux); —
au vernis ; — résistant & I'humidité. — Recettes diverses.

TROISIEME PARTIE
» DIVERS

Alcali. — Amiante., — Aventurine. — Bronzages, — Brou de
noix. — Cires. — Colles. — Cordages. — Décapants. — Emeri.
— Encaustiques. — Epouiea. - Fillingﬂﬂ). — Graphite. —
Humidité des murs. — Imperméabilisation des toiles. —
Inscriptions sur verre. — Or en coquille. — Pastel. — Pite &
gesso. — Plombagine. — Ponce. — Potasse. — Produiis de
neltoyage. —Sanguine. — Stuc, — Siccatifs solides. — Tein-
tures. — TRISotLILLIAD odniNeFsite Lille 1 2
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Manuel du Peintre en Décors

FILAGE — LETTRES

par Pav. GUILVERT
Professelir & 1'icols Frangaise pm.lLua i{':l professiotinelle de Peinture décorative
an.

1 vol. in-18 de 232 pages avec 105 figures, .cartonné...... 40 [r.

CuapiTRE 1%, — De [I'outlillage.
CuariTRE II, — Des couleurs.
CrariTRE 1II. — Etude des bois (Bois a I'hullej.

Noyer. — Loupe de noyer., — Cédre, — Sapin, — Pitchpin, — Bois
de violette. — Bois de rose, — Noyer frisé, — Palissandre (ciré ton
naturel). — Palissandre (verni ou poli). — Courbary, — Amarante,
— Grisard. — Platane, — Peuplier, — Sycomore, — Olivier, —
Fréne de France. — Fréne de Hongrie. — Chéne clair, — Chéne
moyen, — Vieux chéne. — Teclt, — Nossi-Bé., — Paddock,
CuariTRE 1V, — Etude des bols (suile) {Bois & Ileau).

Acajou lisse ou femelle, — Acajou moiré ou gerbé, — Acajou mou-
cheté, — Satiné, — Thuya. — Erable jaune ou doré. — Erable gris.
— Erable vert. — Marronnier, — Citronnier. — Racine d’amboéme,
— Hacine d'orme, — Chéne & 1'eau, — Remarques relatives aux

_bois et &4 I'eau, — Comment on doit traiter les imitations de bois et
marbres.
CuHAPITRE V. — Etude des marbres.

Marbre blanc ou blanc veiné, — Bleu fleuri, — Bréche grise. — Portor,
Grand antigue. — Petit antique. — Vert de mer, — Vert de Génes,
~ Bainte-Anne. — Griotte. — Vert d’Egypte. — Levanto, — Cer-
fontaine, — Languedoc. — Rouge royal, — Rance. — Vert vert, —
Vert campan, — Bazalte vert, — Granit de Bretagne. — Granit des
Vosges. —Rosé, — Bréche caroline. — Bréche savoyarde. — Bréche
verte antique. — Bleu turquin. — Rouge antique. — Jaune fleuri,
— Brocatelle. — Jaune antique. — Onyx jaune ou doré, — Onyx
vert, — Napoléon, — Chéteau-Landon, — Comblanchien, — Pierre
du Jura, — Cypolin. — Lapis-Lazuli, — Malachite, — Henriette, —
Plastralchia, — Porphyre brun, — Paonazzo, — Jaune de Sienne,
= Bréche violette. — Bréche africaine, — Fleur de pecher. —B8arran-
colin, — Vert fleuri. — Vert de Suéde. — Vert moulins. — Observa-
tions relatives & l'exécution des marbres, .

CuariTRE VI. — Bronzes.

Bronze médaille. — Pointe de diamant. — Bronze de convention. —
Bronze antique. — Vieil argent. — Fer forgé.

Cuaprtre VII. — Ecallle et divers.

Ecaille blonde. — Keaille rouge. — Jonc. — Bambou ou retin. —
Maniére d'imiter les grains ou pores du bois au moyen de la queue
# battre ou tapette, — Ivoire. @

: y Cuapitre VIII, — De I"enseigne.

Dorure sous glace. — Maniére d’exécuter le travail. — Manidre de se
servir du coussin 4 dorer. ¥ i

. Cuapirre IX, — Filage. — Décoration.

Poneis. — Pochoirs, — Profils de: moulures portant indication dn

nombre de RS- HH DixDre.Umniversitéel #lléuile sur travaux 4 la
colle, — Dorure mata.

Adouter 10 p. 100, POUR FRAIS D'ENVOIL,
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MANUEL DES CHEMINS DE FER

ETUDE ET CONSTRUCTION
\ par M. Bounpe; Ingénieur des Travaux publics de I'Etat,
1 vol. in-18 de k44 pages avec 286 figures et planches, cart. 12 fr,

PREMIERE PARTIE
LEVE DE PLAN. — NIVELLEMENT

I. Levé de plan. — Notions générales. — Jalonnage. — Chat-
nage. — Goniométre, — Méthodes de levé. — II. Notions
générales. — Niveau. — Les Mires. — Méthodes de nivelle-
ment., — III. Représentation du terrain. — Divers modes de
représentation.

DEUXIEME PARTIE
DISPOSITIONS GENERALES

1. Définitions. — II. Des fonctions générales des diverses
arties. — Voie., — Ballast. — Banquettes. — Fossés. —
alus, — Profil général d’un chemin de fer. — III. Condi-
tions générales des tracés. — Diverses phases de la cons-
truction. — Etudes préliminaires. — Conditions d'élablisse-
ment. — 1V, Etudes définitives. — Etude sur carte ; — sur
le terrain ; — au bureau. — Piquetage et levé des profils. —
V. Rédaction des projets. — Nomenclature et disposi-
sition des piéces. — Galcul des profils en travers. — Cubature
des terrains. — Caleul ap?mmmatif des terrassements 513:-
posant le terrain horizontal dans les profils en travers; — Du

mouvement des terres. — Métré des ouvrages d’art.

TROISIEME PARTIE
CONSTRUCTION DES CHEMINS DE FER
. Généralités. — II. Infrastructure. — Terrassements. —
Chargement, fransport et déchargement. — Organisation
des chantiers. — Exécution des remblais. — Consolidation et
Assainissement des talus-eb de la plate-forme. — III. Ou-
vrages d'art. — Ouvrages d'arb destinés & assurer 1'écou-
lement des eaux ; — destinés au rétablissement des com-
munications ; — exceptionnels. — Construction des
ouvrages d'art. — IV. Fondations. — Classification de
terrains. — Terrains compressibles ; — incompressibles ; —
compressible superposé 4 un_terrain incompressible ; — indé-
finiment compressible. — Précautions &4 prendre dans les
terrains affouillables. — V. Magonnerie. — Matériaux. —
Composition des mortiers et bétons, — Fabrication. — Exé-
cution des maconneries. — VI. Bois et métaux. — Bois. —
Métaux. — Peinture. — VII. Superstructure. — Eléments
de'la voie. — Disposition des éléments de la voie. — Pose de
la voie en courbes; — de la voie des tramwa sur les
accotements des routes. — Appareils de voie. — VIII. Voies
diverses. — IX. Béatiments. — Bdtiments de voyageurs. —
Installations nécessaires pour 1'alimentation des machines,

Enﬁﬁ.ﬁﬁﬁﬁiﬂlﬁi‘; ﬁg&%ﬁﬁﬁ%é‘fnm“ générales ; —
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MANUEL DU TISSAGE

Par M. LAsnirrE. - :
Professeur & I'licole des Arls industriels de Tourcoing.

4 vol. in-18 de £16 pages, avec 168 figures; cartonné..... 161r,

LES TEXTILES
La soie, 1a schappe, la bourrette,

La_ soie. — Boie tussah. — Classification des soies de Londres. —
Classification des soies de Lyon. — La schappe. — La bourrelle.
La laine.

Composition chimique de la laine brute. — Fils de laine peignée. —

Fils cardés. — Pouvoirs feutrants. — Rendement des laines en

peigné. — Rendement des rubane de peigné en file, —Titrage et
numérotage des laines. — Applications. — Poils.

Le coton.
Historique. — Caractéres physiques du eoton. — Caractéres chimiques
du coton, — Fils. — Titrage. — Tableau des numéros des cotons

filés anglais, francais et belges. :
Le lin, le chanvre, le jute.

Caractéres physiques et chimiques du lin. — Action des réactifs chi-
miques. — Numérotafe et échevettage. — ‘Tabléeau donnant le
poids des paguets de lin suivant le numérotage anglais. — D évi-
idage et formation des paquets de lin et de jute. — Bole végétale.

Le chanvre. — Le titrage, le dévidage et 'empaquetage du chanvre.

Le jule.
Matiéres diverses.

Matliéres de corderie el sparlérie, = Chanvre de Madras. Chanvre de
Bombay. Chanvre de Manille ou Abaca. — Phormium ou chanvre
de Nouvelle-Zélande, — Aloé¢s, — Coco. — Alfa. Sparte ou es-
parto. = Rafla. — Agave ou chanvre d’Amérique. — Luc-Binh.

Matliéres riches pour brocarls et passementerie. — Ramie (ortie de
chéne) ou china grasse. — Ortie sauvage. — Soie artificielle. —
Amilante ou agbeste. — Cellulogse de bois. — Fils de papier. —

Kapok. — Soie d’araignée. — Soie marine.
Moyens de reconnaitre les divers filés.
Fils simples, fils retors, Torsions, — Examen de la torsion.

LE TISSAGE

Agencement du métier & tisser. Disposition de la piéce et
marche générale.

Bobinage. — Ourdissage. — Combinai — Parage et encollage.
— Pliage ou dressage. — Rentrage ou remetinge. — Etude des
rentrages. — Passage au rot. Piquage en peigne. — Tor

dage
brgi:;age ou rappondage — Canetage. — Préparation du mét%er
Ser. &

Théorie des armures.
Tracé d'exécution d’un tissu. 3

Arémi.{;.: fondamentales. — Toile ou taffetas. — Tissus, — Sergé, —
atins.
- Armtires dérivées. — Dérivé de la toile. — Dérivés indirects 'de la -

toile. — Dérivés du sergé. — Influence des torsions sur 1'aspect
des tissus. — Dérivés indirects du sergé. — Dérivés directs du

satin, — Dérivés divers. — Procédés de construction d’armures.
e Tissus AlRISwtdd EADeedIniversité Lille 1
isiéres, X
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MANUEL DU FILATEUR

par F. RUBIGNY
Iogénieur I, E. L,

1 vol, in-18 de 366 pages, avec 173 figures, cartonné.,.. 10 fr.

Généralités. — Des flbres utilisdes en filature.

Principes généraux de filature. — Ef{m%e. — Doublage., — Mé-*
langes. — Torsion. — Condilionnement, — Appareils & conditionner.
— Du numérotage et du titrage des fils. — Dases du titrage : Numé-
rotage de la soie. Numgrotage des @Als de coton. Numérotage
du lin, jute, chanvre, ramie, phormium, titrage francais. Numé-
rotage de la laine cardée. Numérotage de la laine peignée.
Détermination des numéros des fils. — Vérificalions el essais des

fils. — Renseignementls au sujet des fils retors.
Le lin. — Généralités, — Caracléres du lin, — Classifications des
lins. — Traiteinents préliminaires : Arrachage. Mise en chaine,

Egrenage. Triage, Rouissage, Teillage, — Préparation de fllature :
Palgnagn du lin. Machine & peigner, type Cotton. Etalage du lin.
Banc d’étirage. Banc & broches. — Filature du lin. — Métier & filer
au sec. — Métier 4 filer au mouillé, — Métier 4 filer & 1'eau froide, —
Métier 4 filer 4 'anneau, — Opérations accessoires de la filature. —
Les étoupes. — Provenances des étoupes. — Travail de 1’étoupe
1° La brispuse. 2° La carde.

Le jute. — Préparation de filature. — Filature du jute.

Le chanvre, — Préparation de filature. — Filature.

La ramie, — Filature.

Le phormium. Le coton. — Traitements préliminaires. — Mélange
des cotons. — Transports des cotons, — Ouvreuses. — Batteurs. —
— Express-carde Risler. — Cardes, — Colon peigné. — Machines a
réunir ou assembleuse. — Peignage. — Peigneuse 4 mouvement
continu. — Bancs d’étirage. — Casse-méche. — Calculs relatifs a
I'étirage. — Bancs 4 broches. — Filage du coton. — Métier renvi-
deur ou Selfacting, — Opérations accessoires de la filature du coton.
— Renseignements utiles & connaltre pour les filés coton. — Déchels
de la filalure du colon, — Fabrication des fils d coudre.

La laine. — Diverses fotmes sous lesquelles 1a laine est livrée au com-

merce. — Préparation de filature : Généralités. Opérations com-
munes 4 la filature de la laine peignée et de la laine cardée. —
Préparation de filature de la laine peignée. — Filage de la laine
peignée. — Préparation de la filature de la laine cardée. — Laines
renaissantes. — Alpaca. — Laines mortes. — Laines pelades et em-
__ poisonnées. — Fils d’animaux divers : Poils de chévre. Polls de
apin, Poils e chameau, Crins de cheval. — Cheveux humains.
La sole. — Pays groducieurs.'— Filature de la soie. — Shappe ou
déchels de soie. — ré}mratlpn de flature : Filature. Finissage. —
Soie végélale. — Soie artificielle. — Boie cupro-ammoniacale. —
Boies diverses. — Fils de papier. — Filature. — Amianie. — Fila-

ture. — RenpelgRemeninPrafigiesita Lille 1
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MANUEL DE VANNERIE

(Technologie vanniére)

PAR

Eug. LEROUX R. DUCHESNE

Ingénieur-agronome, Chef de-fabrication,
; Directeur, Professeur,
A PEcole nationals d'Osiériculture et de Vannerie de Fnyl-hi].lot_

1 vol. in-18 de 376 pages, avec 274 fig., cartonné......,.. 10 Ir.

1, — Notions générales.
Outillage. — Matiéres premiéres employées en vannerie.
? II, — Grosse vannerie.

Travail en plein, — Les fonds ; les montants ; les torches ; les
cordons ; torche sur le bout dans un panier rectangulaire en
travail piqué; la eloture ;bordures ;les emboitages; pied d’osier;
épluchage du panier ; les anses; les couvercles et leurs attaches
les fermetures.

III, — Travail & jour de grosse vannerie,

Panier 4 jour simple ; le croisé simple ; le croisé double ; travail
& jour renforcé.

IV. — Vannerie rustique.
V. — Vannerie & monture de chéne,
VI, — Garnitures accessoires.
- VII. — Les emballages.

VIII. — Articles de grosse vannerie non compris dans les
emballages. :

IX, — Vannerie fine,
Travail de l'osier rond; — du rotin filé; — d’osier rond et
d’éclisges.
X. — Articles de varnerie fine,
Articles de provision ; — de p&che ; — de voyage ; — de table ; —
de bureau ; — divers,
XI, — La vaerie de luxe,

La chaise, — Le fauteuil. — Le canapé. — Les tables, — Tabou-
ret de pied. — Chaise-longue. — La sellette ou piédestal. —
Corbeille sur pied. — Meubles suisses, — Mesures de fauteuil

pour enfaniR|s _ | || LIAD - Université Lille 1
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MANUEL DU FABRICANT
D’ENCRES, CIRAGES, COLLES

Par M. pr KranxL, ]ngénian% chimiste E. P. C. P.

1 vol. in-18 de 384 pages avec 47 figures, cartonné. 40 fr,

LES ENCRES ET LEUR FABRICATION

I. Généralités.— II. Lesdifférentes espdces d'encres. — III. En-
cres & écrire, — IV, Encres noires. — V. Chimisme des encres
noires. — VI. Les matidres premiéres entrant dans la prépara-
tion des encres, — VII. Matiéres premiéres pour encres noires.
— V1II. Dispositif et installations pour la fabrication des encres.
— IX. La formation des encres gallo-tanniques, — X. Les anti-
septiques. — XI. La préparation des encres ferro-galliques. —
XII. encres au tanin, — XIII Les encres & 1'acide gallique.
— XIV. Encres a bases d'extraits tinctoriaux. — XVI. Encres
, d'alizarine. — XVII. Encres colorées, — XVIII. Encres d'ani-
line. — XIX. Encres 4 copier. — XX. Encres sympathiques. —
XXI. Encres de sfireté. — XXII. Encres solides eb encres en

oudre. — XXIII. Les encres Hectographiques. — XXIV.

neres pour stylographes, — XXV. Encres diverses, encres pour
écrire sur métaux, — XXVI. Détermination de I'anciennebe des
écrits & 1'encre

LES CIRAGES CREMES POUR CUIRS
ET LEUR FABRICATION MODERNE

I. Les cirages. — 11. Les matidres premiéres pour cirages. —
I11. Les cirages eb leur fabrication. — IV. Les cirages 4 1'acide.
— V. Cirages sans acides, — VI. Les crémes et Pﬁtes pour chaus-
sures, — VII. Matiéres premiéres : crémes 4 1'essence. — VIIL
Les crémes 4 1'essence. — IX. Les crémes 4 1'eau. — X. Crémes
mixtes. — XI. Préparations diverses. Crémes en poudre pour
chaussures. — XII. Encaustiques et produits & polir. — XIIL
Emballage et conservation des crémes eb cirages. .

L]
LES COLLES ET ADHESIFS
ET LEUR FABRICATION MODERNE

1. Les colles, — II. Les matidres premiéres (la colle forte ou
colle de peau, colle d'os ou colle gélatine, colle de poisson,
gomme{. — III. Préparation des colles (colles fortes liquides,
colle & la bouche, préparations diverses & base de colle forte ou

de poisson, colle de fécule ou d'amidon). —

colle
rinene. o WA MBS ersr Sl v, T
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MANUEL DE PARFUMERIE

ar M. Lazennec,
Préparateur h I'Institut de Chimie appliquée
de la Faculté des Sciences.

i vol. in-18 de 281 pages avec 83 figures, eartonné.....,., 8 fr,

PREMIERE PARTIE
LES MATIERES P

I. Matiéres premiéres employées en parfumerie. — II. Les
arfums d’origine végétale. — Le parfum dans la plante. —
xtraction des essences | — du parfum par macération ; —
du parfum paﬁ enfleurage | — par les dissolvants ; — par ex-
pression. — Epuration des essences. — Rendement des vé-
%étuux en essences. — Propriéiés glgnéraleu des essences. —
alsification des essences. — Il1. Etude des princiﬂlea es-
sences, —Amandes améres. — E:eliqua. —Anis. —Aspic.—
Badiane.— Be: obte, — Cam . —Cannelle, —Citron.—
Citronnelle, — Eucalyptus. — Géranium. — Giroflée, — Iris.
— Jasmin, — Lavande, — Menthe, — Néroli. — Patchouli.
— Rose, etc... — 1V. Parfums d'origine animale. — Ambre. —
Musc, — Civette. — V. Parfums artificiels et synthéfiques.
Produits extraits des huiles essentielles. — Anéthol, — Citral,
— Géraniol. — Menthol, ete... — Produits obtenus par syn-
thése chimique. — Alcools et éthers. — Acétones. — Dérivés

Nitrés, ete...
DEUXIEME PARTIE
ARATION DES PARFUMS .

I. Eauxaromatiques, infusions et teintures; — Eau de fleursd’o-
ranger, de lwum:lel ete...— 1I, Extraits composés. — Eaux de
toilette } — de Go_ogn . — Vinaigres de toilette. — Formule

ur la préparation de la Bergamotte, de Foin coupé. — Ex-
rait d'Héliotrope, de Lilas blane, de Muguet, de peau d'Es-
ragna; — de Roses | — de Violette. — Eaux de toilette ou
otions. — Formule pour la lotion au Portugal, de Lavande,
d'Héliotrope, de uinine. — Eau de Cologne russe
4 faible degré; — ambrée ) — antiseptique. — Vinai-
gres de toilette & I'(Eillet, au Romarin. — III. Les den«
tifrices. — Elixirs dentifrices. — Formules, poudre, pile,
savon, — IV, Crémes pour le visage. — Lait de toiletie (for-
mules et méthodesde pré antiona. —V. Huiles;— Pommades.
— Brillantines. — Cosmetiques (formules et méthodes de pré-
paration). — VI. Poudres de riz } — pour sachets, — For-
mules et méthodes de préparation. — VII, Les fards. — Fards
secs ;| — liquides j — gras. — Crayons. — Formules et mé-
thodes de préparation. — VIII. Teintures pour leg cheveux |
— & base de sel minéral } — & base organique. — & base vé-
éte\e, — Formules et méthodes, — IX. Epilatoire. —
.. Parfums d‘a{)psrtemant. — Liquides fu mfal.oires. —_—
Poudres et pastilles fumigatoires. — Papiers fumigatoires. —'
ngéizld’meni | — anglais. — KXI. Savon.s.F— Pﬂl&paéatim:
g es 88 3 — Formules de pr
parationa': a Hose ﬂ&%@m ?-j-ila Verveine, etc...
— Savons en poudre | — & barbe, etc...
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MANUEL DE SUCRERIE
- TECHNOLOGIE SUCRIERE

Par M. Rousemty, :
Ancien chimiste aux raffineries Say et Lebaudy,
Professeur de Chimie industrielle aux laboratoires Bourbouze.

1 vol, in-18 dé 296 pages ayec ! figures, cartonné.,. 10 fr.
I. — Le sucre de betterawve.

_ I1. — Culture de la betterave & suore.
Plantation. — Variétés,
I11. — Fabrication du suore de betterave. ;
Arrivée & I'usine, — Diffusion, ~- Fours & chaux. — Epurasion,
— Travail des écumes. — Evaporation, — Turbjnage.
s IV. — Le suore de canne,
Chimie des sucres. — Combinaisons, — Gulture. — Exirachion,
— Fabrication. g
V. — Le raffinage.
Travail des sucres bruts, — Filtration. — Décoloration. — Epu-
ration, — Blanchimenb, — Etuvage, &

V1. — La mélasse.
Divers procédés, -

VI, — Contrdle chimique de la tabrication du sucre,
Méthodes employées. — Analyses. — Réfraction, — Agguuﬂs.
;ﬂr‘l:céﬂh.—[.iquours. — Différents dosages, méthodes dé-

V11l — Analyses de sucrerie, ;
Analyses des betteraves. — Cossettes frafches. — Jus de diffu-
sion. — Cossettes épuisées, — Kcumes de défécation, ete.

IX. — Le contrdle chimigue dans les sucreries de cannes,

Canne, — Bagasse, — Jus de premidre et de deuxidme pression.
— Jus vert, — Birop, — Tourteaux de filtres-presses. —Masses
cuites de premier et deuxidéme jet. — Mélasse. — Buere de
premier jeb. — Bas produit. g

X. — Acidimétrie. Alcalimétrie. Liqueurs titrées.

XI. — Essai des matiéres premidres.
Essais des calcaires et des chaux ; — d'un noir animal | — des
noirs résidus j; — des charbons ; — d'une graisse consistante §
— des graisses. — Graisses neutres. — Détermination des

G . Dl
s e p o s, — Do
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MANUEL DU CORDONNIER

Par M. A. Limewuny, directeur de 'Koole pratique
ot des Cours professiunnels de Romans.

1 vel. In-18 de 298 pages avec 246 figures, cartennd...... i1 Ir,

APPLICATIONS DU PATRON ET NOTIONS
TECHNOLOGIQUES RELATIVES A LA CONSTITU-
TION PIED ET A LA CHAUSSURE.

I. Le Epled. — Morphologie. — Mesures. — I1I. Forme. —
— Etude de la forme. — Proportion. — IIl1. Matidres pre-
miéres employées dans la fabrication de la chaussure. —

Notions élémentaires sur le tamnage et le corroyage. —
Vernis. — Lacets. — Doublures. — Claques, etc... -
Mesures des peaux. — Le fissu. — IV. La chaussure. —
Différentes parties que doit remplir une chaussure ration-
nelle.’ — Chaussures sur mesure ; — fabriquées mécani-
quement. — Différents types de chaussures. — Chaussures
modernes et de luxe. — V. Eléments constitutifs de la
chaussure. — Cuirs 4 dessus et & dessous. — Le semelage.
—La premiére, forme eb rfle. — L'entre-deux. — La semelle
extérieure.
PATRONAGE.

L. La premiére. — Tracé. — Ajustage. — Procédés de tracés
de premiéres. — Premiéres sur pied. — II. Le patron. —
Plan. — Procédés de dressage | — pour habillage de la
forme. — Tracés eb greffage de la tige sur le patron plan. —
III. Le patron de doublure, et les claques. — Claques
rondes. — Plan carré. — Patron de coupe. — Talonnettes.
— Bouts rapportés. — Plan de coupes, etc... — IV. Les

artiers. —V.Souliers bas et brodequins. — VI. Applications

e régle du patronage. — VII. Les séries } — de premiéres ;

— de patron plan ; — obtenues par la méthode dite « au
cliché ». — Exécution de séries de patron de détails.

LA COUPE.

L. Gnug:;eb débit des cuirs. — Cuirs & semelles | — & dessus, —
Différentes peaux. — II. Travail & la main. — Outillage. —
1I1. Le cousu main. — Montage. — Couture. — Talon. —
Finissage. — IV. La fabrication mécanique. — V. La fabri-
cation mécanique des tiges. — Couture. — Machine & coudre.
— Appréts. — VI. Patronage et coupe des tiges.

EXECUTION DE LA CHAUSSURE COUSUE MAIN
ET TRAVAIL MECANIQUE

I. La fabrication mécanique. — II. Montage et couture. — III.
Le finissage. ;
APPLICARIONS INVEBSRSsite- B OGRAMME
D'APPRENTISSAGE.

—

AJourem 10 p. 100 POUR FRAIS D'ENVOI,
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MANUEL DU TANNEUR,
DU MEGISSIER ET DU CORROYEUR

Par M. Hue, professeur de I'Enseignement technique
a4 Mazamet.

1 vol, in-18 de 402 pages ayec 162 figures, cartonné..:., 42 fr,

CHAPITRE . — La nhjmio du Tanneur.
La chimie générale. — L'eau en tannerie. — Les tannins. —
- Les composés du chrome. — Acides. — Bases, — Sels. —

Corps . — Bavons. — Gommes-Laques. — Subsiances
tannan végétales. — Tanins synthétiques. — Matiéres
colorantes artificielles, — Mdtiéres colorantes naturelles. —

Mordants. — Tables numériques.
CrapiTRE 11, — Technologie de la Tannerie et de la Mégis-
serie. Corroy

age.
Structure de la peau. — Conservation des peaux. — Défauts
des peaux. — Diverses parties d'une peau et considérations

pratiques. — Le fravail de riviere. — Tannage végétal ; —
minéral, — Corroyage. — Cuirs battus ; — lisses; — en suif.
— Vaches en huile. — Veau ciré., — Cuirs de Russie. — Mé-
gisserie. — Peaux houssées. — Parcheminerie. — Le cuir au
chrome, — Cuir verni. — Travail des fourrures. — Utili-
gation des peaux de lapin. — Courroies, — Etude compléte
d'une fabrication suivie. — Mégissage des peaux de lapins
et sauvagines. — Utilisation de la tanée. — Récupération des
corps gras dans les déchets de corroirie. ;

CaariTre I11. — Travaux 'prauquas.

La balance d'essais. — Estimation des tanins. — Burette de
Mohr. — Liqueur titrée d’acide oxalique. — Alcalimétrie, —
Liqueur titrée de soude caustique, — Solution titrée d'acide
sulfurique. — Acidimétrie. — Essai d'une chaux ; — du sulfure
de sodium j = d'un bichromate. — Comment reconnaitre le
cuirchromé, — Reconnaitresi un cuir a élé chroméaun ou deux
bains. — Reconnaitre si le tannage au chrome a été poussé
a fond. — Préparation de 1'huile g: bouleau ; — des huiles
sulfonées. — Considérations syr les dégras et préparation de
ces substances, — Détermination des points de congélation
des huiles ; — du titre des suifs, — Essai de prétannage 4 la
quinone. — Démontage (peau tannée an végétal), — Eclair-

“cissement des cuirs (tannés au végétal), — Blanchiment des
cuirs (tannés an végatal). — Pratique du picklage et du dé-
picklage. — Essai comparatif des colorants ; — de solidité
de teinture. — Genése des couleurs, — Echantillonnage. —
Le journal d'esais, — Inatructim;&aﬁques pour la teinture.
— Recherche qualitative des ta . — Contrfle du tan-
nage. — IRISHIcHildARe Uriversite willeld.
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MANUEL DU MINEUR

Par J. Den1s, Ingénieur civil des Mines.
1 vol, in-18 de 384 pages, avec 195 figures; cartonné,.. 12 Ir.

CuarITRE 1. — Notions géologiques sur le terrain houiller,
Principales roches du terrain houiller. — Couches de houille

CuariTrRe II. — Abatage.

Abatage a la main. — Abatage aux explosifs. — Abatage méca-
nique. — Disposition des chantiers d'abatage.

CuAPITRE III. — Boisage et souténement.

Travail des bois! — Méthodes de boisage. — Méthodes diverses
de souténement,

CuariTRE IV. — Remblayage.
Remblayage a la main. — Remblayage hydraulique.
CuariTRE V. — Transports.

Transports souterrains. — Transports au chantier. — Roulage
dans les plans inclinés. — Roulage dans les galeries princi-
pales. — Transport dans les puits ou extraction.

CuapritRe VI. — Aérage, grisou et poussiéres.

Généralités sur 'aérage. — Grisou: — Organisation de l'aérage.
— Poussiéres de houille. — Eclairage des travaux souterrains.

CuariTRE VII. — Epuisement.
Aménagement des eaux., — Epuisement des eaux.
CuariTrRE VIII. — Foncage des puits.

Exécution du foncage. — Souténement provisoire. — Souténe-
ment définitif. — Fongage en terrains trés aquiféres.

CHarITRE IX, — Accidents et sauvages.
Eboulements. — Explosions. — Feux. — Inondations. — Coups
d'eau. — Premiers soins 4 donner aux blessés.
Lectures des plans de mines,

Réglage et emploi de lindicateur de grisou Chesneau. — Obser-
vation des auréoles. — Recommandations pour les tournées
dans les travaux.

Réglage et emploi de 1'indicateur de grisou Chesneau.

Description succincte de l'indicateur. — Nature de 1'alcool
employé. — Méche a emploger. — Préparation de la lampe
avani chaque tournée. — Réglage de la flamme dans 'air
pur., — QH%’YQ_&LQHAFBSEJQH&%I§UHE1 Recommandations
pour les tournées dans les travaux. o
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MANUEL DU PROSPECTEUR
Par P, Brisson, Ingénieur civil des Mirnes,

1 vol fin-18%def452 pages, avec 137 figures, cartonné.,., 42 fr

PREMIERE PARTIE., — NOTIONS DE GEOLOGIE.

Cmarrren I. — Formation des gisements métalliféres.
Gmarrmn [[. — Clagsification des gisements métalliféres.

k. Classification. — B. Gisements plutoniens. — C. Gisements
ires. — D. Gisements flloniens ou hydrothermaux.

DEUXIEME PARTIE. — PROSPECTION
Cuarrren [. — Etudes sur le terrain.

@éologue et prospecteur. — Recherche dans }es alluvions. — Re-
aherches des gisements en place. — Echantillonnage. — Lecture
des cartes géologiques. — Accoutrement du prospecteur. —

Prospection en pays isolés. .
: Cuarrren I[. — Etude des roches.
Roches éruptives et métamorphiques. — Roches sédimentaires.
Camarrres [II. — Etude des minéraux. f

Caractéres cristallographiques. — Caractdres extérieurs des cris-
taux. — Caractéres chimiques.

Camarrree 1V. — Etude des minerais.

Aluminium. — Antimoine. — Argent. — Arsenic. — Baryum. —
‘Bismuth. — Bore. — Calcium. — Carbome. — Chrome. — Co-
balt. — Cuivre. — Etain. — Fer, — Fluor. — Glucinium. —
Lithium. — Magnésium. — Manganése. — Mercure. — Molyb-
déne. — Nickel. — Or. — Pierres précieuses. — Platine,
iridium, etc, — Plomb. — Potassium. — Sélénium. — Silice
et Silicates. — Sodium. — Boufre, — Strontium. — Tellure. —
Terres rares. ,— Titane. — Tungsténe. — Uranium — Radium.
— Vanadium. — Zine. e

Travaux d’exploration. — Sondage. — Evaluation d'un gisement.
— Tableau de reconnaissance des minereis. — Méthodes d’ex-

loitation. — Souténement. — Aérage, — Eclairage. — Cireu-
ation du personnel. — Exhaure. — Chantiers. — Galeries. —
Plans inclinés. — Puits. — Triage & la main. — Earichissement
mécani uei — Traitement mécanique, — Organisation générale.
— Conclusion.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1
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MANUEL DU FABRICANT DE JOUETS

Par M. Brogueikt, [ntpecleur deé I'Enceignement technique,

Avant-propos par M. Lirine, aneien préfet de Police, membre
de I'Institut.

1 vol, in-18 de 298 pages, avec 183 figures, cartonné,.... 10 fr.

L'art appliqué & la fabrication des jouets.

Modelage.

Le moulage.

Moulage em plusieurs piéces.

Outillage utilisé pour la fabrication des jouets.

Outils pour le découpage du bois.

Colles employées.

Métaux employés.

Bois emplayés,

Peaux les plus employées dans I'industrie du jouet.

Moule.

La poupée.

Décoration des t8tes de poupées en purcelune.

Jouets en earton moulé.

Jouets en pte de carton compressée,

Fabrication des animaux en lissus.

Tambour.

Le Diable.

Evolution du joust em métal.

Jouets en fer blanc.

Coffre-fort.

Fabrication des jouets en fer blane marchant mécaniquemsnt.

L’hélice.

Le ballon dirigeable.

Fabrication des bétes & hon Dieu, scarabées, souris, tortues el au-
tres jouets en métal décoré.

Déeoration des jouets au moyen du chromographe,

Jouets électriques.

Pabrication des jouets fonctiennant au moyen de 'électricité.

Petites machines-outils.

Le canon da T78.

Genium, 3

La terre développée.

Presse lithographigue. J

Locomotive Compound & quatre cylindres dy type « Baltic s,

Jouets automaliques,

La décoration au pochoir.

Le cheval de bois.

Brouettes et HRISrekibd IAD - Université Lille 1
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MANUEL DE PUBLICITE

La Technique moderne de la vente

ar LOUIS ANGE
Chargé de cours de publicité h I’Ecole Supérieure pratjque
; de Commerce et de I'Industrie de Paris.

1 vol. in-18 de 344 pages, avec 51 figuresj cartonné,.... 10 Ir,

LE ROLE ET LA TECHNIQUE DE LA PUBLICITE
La publicité vue & vol d'oiseau, — Définition de la publicité. — Pro-
fession que la publicité intéresse. Les carriéres publicitaires. — Les
préjugés ennemis de la publicité. — Le développement et Vimpor-
tance de la publicité moderne. — La publicité est une science et un
art. — Les frais de publicité et les Erix des marchandises. — La
publicité et le monde des affaires. — Le vocabulaire de 1a licité,
La valorisation de la publicité., — Les besoins et les désirs. —
L’étude de 1'article & vendre. — L’étude du public. — La désirabi-
lité de 1a marchandise. — La marchandise par rapport & la concur-
renge, — Le prix de la marchandise comme facteur publicitaire, —
Le fond et la forme de la publicité. — La conservation de l'impressjion
publicitaire. — Lo facteur conflance.— Les prineipes du succeés’publi-
citaire. — La substitution de la représentation publicitaire & Ja pré-
sence de la marchandise, — Ce que doit &tre la représentation publi-
citaire, ~— Les limites de la publicité, — Les conditions de la valori-

sation de la publicité. — La publicité suggestive ou persuasive.

| ETUDE DES MOYENS DE PUBLICITE
La classification des moyens de Euhlioltﬁ.

La publicité par la presse, L'annonce. — L’annonce, — Les
arguments & employer dang 'annonce, — Les conditions de succes
de I'argumentation. — La rédactiondel'annonce. —La t)&qogra hie
prﬂme-
Les

de "annonce. — Les conditiions de lisibilité de la lettre d’im

rvie. — Les principales sortes de caractéres typographiques. —

caractéres classiques, les caractéres modernes. — La famille de
caractéres. — La let;re dessinée. ~— L'emploi et la valeur des
différentes formes de lettres. — Les mesures typo, raphl?u.es.—
L’espacement et I‘mtarllgnaga. — Les fﬂncipaﬂ essentiels de la typo-
%raz: ie publicitaire.—Le eadre, — Les espaces blancs. — L’illus-

ration de 'annonce. — Les dimensions de 1'annonce. — La forme
deflannonee. — L’emplacement de I'annonce,

La publicité rédactionnelle et les divers organes de la presse, —
La publicité rédactionnelle, — L'écho et la chronigue publicitaires.
— Le choix et la valéur pubhcitairc d'un journal. — revue, —
La presse technique, — L'organe personnel de publicité, — L’encar-
tage. 3

Les autres moyens de publicité. — La letire circulaire. — La venle
Par corresiiondance. — Le prospectus, — Le dépliant, — Le cata-
ogue. — La brochure de publicité, — L’affiche, — Les limites da -
Paffiche, — Le role de 'affiche. — La technique de 'affiche. — La
valorisation de 'affiche. — Les variétés d’affiches, — Les hommes
sandwichg, — La publicité lumineuse. — La publicité dans les
établissements et lieux publics, — Les formes nouvelles de la publi-

cité.
LA PUBLICITE EN ACTION
Le plan de campagne.
Le travail d’'imnpression et de clichage,
Le contréle du rendement, — Les conditions du progrés de la publi-

Lo aécatogue $Ritichikbl RpRaaRte Lile
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Librairie J.-B. BAILLIERE et PILS, 19, rue Hauteteuille, Paris.

Manuel de I’Arpenteur-Métreur
Par M. J. RABATE
Ingénieur A.-et-M. et E. S. E.
4 vol, in-18 de 366 pages, avec 250 figures. Cartonné..... 12 fr.

Notions]Jde géométrie. — Figures fondamentales. — Symétrie par
rapport & une droite. — Symétrie par rapport & un point. — Rela-
tion d’inégalité dans le triangle.

Le cercle. — Arcs et cordes. — Angle inscrit.

Points partageant un segment dans un rapport donné. — Projections.
— Triangles semblables, — Honothétie et gimilitude. — Polygones
réguliers. — Surface des solides courants.

Aire d’une surface plane. — Volume des solides courants.

Notions de trigonométrie.

Notions de calcul logarithmique. :

Topographie ou arpentage. — Notions préliminaires. — Appareils
mployés. — Le métre. — Les jalons. — Chaine d’arpenteur. —
Régles divisées. — Lunette stadimétrique. — Mire & voyant. —
Mire parlante. — Pied & translation. — Tachéométres auto-réduc-
teurs. — Mesure des distances verticales. — Niveau d’eau. — Niveau
& bulle d’air. — Niveau a bulle et 4 pinnules. — Niveau & collima- .
teur. — Niveau & lunette. — Niveau d’Egault. — Niveau de Brun-
ner. — Niveau de Gravet.

Mesure des angles. — Description d’un goniométre. — Mesure des
angleg horizontaux. — Equerres d’arpenteur, sphérique, Coutareau.
— Pantométre. — Goniométre & lunette. — Boussole. — Variation
de la déclinaison. — Boussole et déclinatoire. — Boussole d'arpen-
teur, — Planchette. — Mesure des angles verticaux. — Théodolites
et tachéométres.— Clisimétres.— Alidade nivellatrice.—Niveaude
genta de Chézy.— Niveau de pente Berthélemy.— Instruments de

ureau. — Opérations topographiques. — Mesures des distances
horizontales. — Vérification de la chaine. — Causes d’erreurs. —
Précision dans les mesures & la chalne. — Lunette stadimétrique a

s fixes.— Lunette anallatique. — Réglage des lunettes.— Exemple
d’une table de Pons. — Tachéométres autoréducteurs. — Mesure
des distances verticales., — Mesure des an%les. — Emploi du gra-

hométre. — Emploi-du pantométre. — Emploi des goniométres

lunette. — Emplol de la boussole. — Planchette, son mode d’em-
ploi. — Emploi, vérification et réglage des tachéométres.

Notions sur la triangulation. — Choix des sommets.

Nivellement. — Procédés du nivellement. — Nivellement composé
ou Far cheminement. — Nivellement par rayonnement, en long,
en travers. — Nivellement général de la France. — Nivellement
trigonométrique. — Opérations tachéométriques. — Courbes de
niveau. — Lectures des plans et des cartes to ographltcles.

Meétrage et vérification. — Disposition des calculs. — Vérification.
‘— Fers et fontes. — Faux frais. — E{mlsements et autres travaux
exécutés en régie. — Mesure des principaux solides rencontrés dans
la construction. — Mode d’évaluation des ouvrages. — Réglement
du cube des terrassements. — Diverses natures de déblais. — Modes
de transport. — Distances de transport. — Fouilles pierreuses. —
Fouilles des fondations des ouvrages. — Mag ies. — R t des
livres, méthodes graphiques. — Orientation des plans. — Détermi-
nation de la méridienne. — Partage d’un champ. — Aciers. — Mé-

e P R g g o el e

Considérations particulitres et générales. — Devis d’un pavillon.
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Manuel du fabricant de Boutons-Peignes

= et Articles en Celluloid et en Ebonite

Par M. SCHMITT
Ingénieur-Chimiste E. P. C. P,

1 vol. in-18 de 400 pages, avec figures; carlonné.......

Matiéres premiéres, origines, fabrication et propriétés..
— Blanchiment de l'ivoire, des os, etc. — Collage de l'ivoire,
— Teinture de l'ivoire. — Matiéres premiéres artificielles. °

Travail de la corne. — Teintures. — Corne imitant 1'éeaille.
— Fabrication du peigne en corne a4 la main. — Liste des
principaux fabricants et dépositaires de eorne ou artiele en
corne, France et Allemagne,

Fabrication de celluloid. — Le camphre, — Nitrocellulose,”—
Malaxage. — Travail des déchels. — Travail de la sciure. —
Laminage. — Coupage du celluloid, — Séchage. — Fabrica-
tion des batons, des tubes en celluloid. — Redressage, polis-
sage du celluloid. — Etablissement des usines de celluloid. —
Propriétés du celluloid. — Imitation de produits naturels.

Galalithe, — Acétyleellulose,

Industrie du peigne, — Peigne pour parure. — Découpage. —
Rognage. — Entrecoupage. — Découpage a la scie. — Gra-
‘vage, — Poncage. — Passage & I'acide. — Courbage. — Polis-
sage. — Ornementation du peigne. — Barretles. — Epingles-

Peigne a coiffer,

Affiitage des outils. — Meules, — Pierres 4 afliter. — Disposi-
tion des ateliers.

Industrie du bouton, — Teinture en rose du corozo. — Fabri-
cation des boutons en corozo et de ses sucecédanés, — Celluloid
et galalithe. — Découpage. — Percage des trous.— Gravure.
— Polissage. — Triage. — Bouton de nacre. — Découpage et
Eolissagﬁ de la nacre, — Gravage de la nacre. — Percage du

outon de naere. — Boutons en métal. — Estampage, —
Matrice. — Poingon. — Tours de mains. — Presses employées.
— Boutons formés de deux matiéres accolées, — Fabrication.
— Coloration de la surface des métaux. — Nettoyage. —
Solutions pour le décapage, — Coloration du laiton. — Cou-
leur or, blanche. — Argenture. — Couleurs et teintes, — Colo-
ration du fer et de 1'acier. — Boutons d’uniforme. — Boutons
obtenus par moulage. — Boutons & pression.

Porte-plume a réservoir. — Lorgnons et face 4 main, — Col-
liers. — Paillettes. — Manches de ecouteau. — Vaporisations
de couleurs. — Manches de canne et de parapluie. — Fleurs
artificielles. — Ballons ,— Moulage du celluloid.

Enduits pour |Rns (4{4{ADE Université Lille 1 s
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MANUEL
des Vins, Cidres, Poirés, Eaux Gazeuses

Par M. Ray, professeur & 'Ecole nationale d’Agricultare de Rennes.

1 vol. in-18 de 406 pages avec 139 figures, Cartonné...... 10 fr.

Vins, — Importance de la production des vins de France, — Le raisin,
Constitution. Maturation. — Mise en état du matériel vinaire.
— Vendange. Organisation générale des celliers. — Vinification.
Extraction du mofit. — Amélioration et correction des mofts, —
Fermentation des mofits, — Vinification en rouge. — Accidents de
fermentation. Décuvage. Epuisement du marc, — Vinification en
blanc. Vinification en rosé. Autres méthodes de vinification. —
Travail des caves. Outillage. Procédés de clarification. Vieillis-
sement des vins, — Appréciation des vins. Défauts et mala-
dies des vins. — Vins spéciaux. — Vins mousseux. — Utilisation
des résidus de la vinification. — Eaux-de-vie. Vinaigres. —
Le vin au point de vue légal. — Le vin au point de vue hygiénique. —
Le vin au point de vue économique. —Législation.

Cidres et poirés. — Importance de la production des cidres en France.
— La pomme. Composition. Maturation. Récolte. — Mélanges
de variétés de pommes. Lavage des fruits. — Extraction du
mofit. Broyage. Cuvage. Pressurage. Diffusion. — Epuration du
moit. — Fermentation. — Travail des caves. — Appréciation des
cidres. Défauts et maladies. — Cidres spéciaux. — Utilisation des
résidus de Ja cidrerie. — Alcool de cidre. Vinaigre. — Poiré, — Le
cidre au point de vue légal. — Le cidre au point de vue hygiénique. —
Le cidre au point de vue économique. — Législation.

Eaux gazeuses. — Matiéres premiéres. L’eau. Le gaz carbonique.
— Fabrication des eaux gazeuses. 'Procédés Industriels, — An-
ciennes installations avec producteurs de gaz carbonique. Instal
lations modernes. — Embouteillage de I'ean gazeuse. Eau de Seltz.
Limonades. Sodas. — Gazéification des eaux minérales. Gazéi-
fication des vins et des cidres, — Les eaux gazeuses pu point de
vue légal, au point de vue hyglénique, et au point de vue écono-
migue. — Législation.
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MANUEL DU DISTILLATEUR

Par M. MamiLien, lngénieur chimiste.

1 v-1, in-18 de 205 pages avec 58 figures. Cartonné....... 40 fr.

L'slcool. — Les matiéres premiéres de la distillerie. — Alcoo-
métrie. — Classification des matiéres premiéres. — La saccharifica-
tion, — La fermentation. — Accidents de fermentation. — Syn-
thése de 'aleool.

La distillation et rectification. — La condensation fractionnée. —
La distillation continue. — Appareil de distillation. — Rectiflcation
discontinue. — Rectification continue. — La diztillation 4 circuit
calorifique fermé, — Dépense de vapeur et d'eau.

Préparation des liquides alcooliques et a{.\pnreillage. — Distilla-
tion des vins el cidres. — Distillation des fruits. — Traitement des
lies. — Fruits sucrés. — Marcs. — Eau de vie naturelles, — Eaux-
de vie francaise: Cognac, Eaux-de-vie de mare. — Travail des
mélasses de betteraveset de cannes.— Procédés spéciaux. — Mélasses
de cannes. — Travail des substances vézétales sucrées : travail des
betleraves, travaux préliminaires, extraction du jus, acidulation,
diffusion Collette, fermentation de motils de betteraves. — Distilla-
tion. — Travail'des topinambours, — Travail des pommes el poires.
Travail des caroubes. — Travail des asphodéles. — Travail de la
canne & sucre. — Travail des matitres amylacées : travail aux acides;
saccharification par les acides, sans pression. — Cuisson des grains.
— Préparationdu lait de malt. — Saccharification. — Fermentation
de motits de grains. —Travail des grains par les mucors. — Matiéres
amylacées diverses. — Réfrigérants. — Distillation des motts de
grains. — Fabrication des levures. — Fabrication du geniévre. —
Traitement des produits cellulosiques. — Aleool de sciure. — Con-
irble de la production. — L'alcool moteur. — Traitement des résidus,

Conduite des appareils de distillation. — Conduite du rectifica-
teur discontinu. — Mise en route et conduite d'une colonne 4 distiller
4 bas ou 4 haut degré. — Mise en route d’'un rectificateur continu 4
une seule colonne. — Mise en route d’un rectificateur continu com-

ortant plusieurs colonnes. — Arrét des appareils. — Analyses. —

nalyse des alcools: dosage de V'acidité, recherche et dosage des
adléhydes, recherche et dosage du furfurol, recherche des alcools
supérieurs, dosage des éthers, doage des impurelés par groupes,
dosage des aldéhydes, dosage du furfurol, dosage des alcools supé-
rieurs (Procédés Rogues). — Analyse des alcools par la méthode du
permanganate. — Réaclifs, — Pratique de I'analyse,

Les liqueurs. — Matidres premiéres. — Laboratoire du liquoriste :
alambics, bassines, filtres, congés, extracteurs, presses. — Formules
de divers esprits simples. — Esprits composés, — Diverses formules
de teintures, — Alcoolatures, les sues, eaux distillées, couleurs diverses,
— Les sirnps. Manipulation diverse & fairesubir aux liqueurs etsirops.

;ﬂ&:gyanggﬁrﬂﬂﬁAﬁqsmwﬁgim%q divers. — Vins aro-
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_ MANUEL DU LAITIER CREMIER.

Par A. Convez, ingénieur-frigoriste.
1 vol. in-18 de 307 pages, avec 114 figurcs, cartonné.... 10 fr,

Le lait.

Définition du lait. — Composition du lait. — Caractéristique du lait.
— Lait de chévre el de brehis.

Le commerce du lait.

Provenance du lait. — Transport du lait de la ferme au dépot. —
Richesse en créme. — Acidité du lait. — Détermination de la ri-
chesse du lait. — Altérations du lait, — Conservation du lait. —
Boissons fermentées obtenues awec le lait. — Varfations des prix
dar lait. — Prix de revient du lait.

Le beurra.

Composition du beurre. — Fabrication du beurre. — Extraction de
Ta créme. — Maturation. — Description des appareils employés, —
Barattage. — Barattes & batteurs. — Altérations du beurre. —
Conservation du beurre.

Le commerce du beurre.

Bous-produils d’éerémage. — Industries qui &’y rattachent. — Prix
de revient du heurre. — Variation du prix de vente. — Stabili-
sation des cours.

Le fromage.
Composition. — Fabrication. — Altérations des fromages. — Conser-
vation des fromages. — Classification des fromages. — Prépara-
tion des principales variétés de fromages. — Fromages frais 4 pite

molle.. — Fromages & pite molle, affinés. — Salage. — Camem=
bert. — Fromages & erolte lavée. — Fromage Saint-Rémy. —
Fromage Géromé. — Pont-I'Evéque. — Livarot. — Mont-d’Or.

— Fromages & pite ferme. — Roquefort. — Fromages 4 pate ferme
el résistante. — Fromages de Cantal. — Fromages de Hollande.
— Port-Salut. — Gruyére, — Emmenthal.
Le commerce du fromage.
Organisation et installation d'une laiterie.
Organisation du service. — Installation méeanique. — Disposition
es loeaux. — Agencement des appareils.
Pays importateurs et exportateurs en produits de laiterie;
Beurre. — Commerce du beurre au Maroc. — Commerce dw beurre
en Russie.
Débouchés pour les produits de provenance francaise.
Notions de commerce et d’administration.

Commerce. — Sociétés, — Diverses espéces de sociélés cemmer-
ciales, — Statuts d'une société coopérative. — Transactions com=-
merciales. — Législation du travail. — Réglementation du travail.
— Proprit¢tés industrielles, — Répression des fraudes dans la vente
des marchandises. — Procés-verbal de prélévement d’éehantillong
@t P'étable. — Procés-verbal de prélévement d’échantillons a la
lixraizon.

Notions théorigques sommaires de microbiologie.

Microbes, — Fermentation lactique.

Commerce de fruits, des légumes et des cufs.

Généralités. 4RISskflok|ADE- ddniversitélilles] (ruits et légumes. —
Exportation et importation. — Commerce des oeufs.
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MANUEL DE L’EPICIER

PAR :
M. MARCHADIER et A. GOUJON
Directenr du Luboratoire Municipal Chimiste du Laboratoire Manicipal
du Mans. du Maos,
1 vol. In-18 de 350 pages avec figures, cartonné.......... .

I. — Généralités.

L’¢picier dans ses relations avec le public. — Te matériel de 1'épi-
cerie. — L’épicier et le Code de Commerce. — Drogues et produits
dont la vente est permise sux épiciers.

II. — Les assaisonnements.

1. Les condiments. — Les assaisonnements d'origine indigene. —8ecl.

*  — Vinaigres — Moutarde, falsifications. — Safran: — Citron —
ete.. — 1L Les épices d’orvigine étrangéve. — Poivre; Gingembre.
Cloux de girofle, Noix muscade. Vanille, ete.

III. — Les stimulants.
Le cacao et son dérivé le chocelat + 1. Le cacao. I1. Le chocolat en
oudre. Vente au poids. Conservation, ete. — Le café. Café vert :
fé torrélié: préparation. Cafés spéciaux, fraudes, etc. — Lachicorée.
1V '— Les matiéres sucrées.

Le sucre. Ai)préciaum dela qualité. Vente au poids. Différentessortes,
— La glucose. — Sucres artiliciels. — Le caramel. — Les 3.
Conservation. — Les confitures. Mouillage Gonservation, etc. les
ponfiseries. Bonbons, etc. — Le miel et ses dérivés. Varidtés., —
Parfums et colorants.

V. — Huiles, graisses, comsstibles, et fromages.

Huiles comestibles. — Margarine. — Les gralsses végétales. — Les
fromages. Fromages mous et frais (fromage blane, ete.). Fromages
mouset salés rie, Camembert, Coulommiers, etc.), Fromages
‘pressés et salés (Roquefort: Cantal. Hollande, ete.). Fromages cuila
E.hzst.er, Gruyére, Parmesan).

V1. — Farines, fécules et dérivés.

Les farines. Altérations. Sortes. — Produits 4 base de farines. Polages
concentrés, etc. — Amidon. PAtes alimentaires. Variétés commers
ciales. — Les fécules. Tapioca. Commerce. — Gliteaux et bis«
cuits. PAtisserie frelche, séches. Conservation.

ViI. — Les conserves et denrées conservées.

Conserves par e sel : Morue, Sardines, Hareng. Olives, etc. — Con-
serves «au vinaigre : Cornichons, ete. — Conserves par fumage. —
Conserves pardesgiccation s Fruits, Légumes conservés. Altérations
des diverses sortes. Varidtés et valeurs commerciales. Riz. Dattes.
Pruneaux, etc. — Conserves par concentration: Extraits de wiande.
Lait condensé. — Conserves par compression : Saucissons, —
Conserves en boltezs par le procédé Apert. Boltes de conserves.
— Conserves altérées et intoxications, Moyens de les éviter.

VIII. — Les boissons. ”

Biossons non fermentées : Commerce 'des eaux minérales, ete. — Boise
gons fermentées : Le vin. Valeur différente. Conser-vation : Trai=
tement. Tonneaux, ete. — Spiritueux. — Vins fins. — Réglermen-
tation de la vente des vins et spiritueux. — Les alcools maturels,
Mélanges. Réglementation. — Les liqueurs.

IX., — Les produits du ménage.
Produit de nettoyage ou entretien. — Produits d'éclaigare et cha

s e & e oo, Ptlefan Fricmbons. -
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MANUEL DU COIFFEUR

Par A. SPALB

Membre de I'Académie officietle des Maitres de la Coilfure Frangaise,
1 vol. in-18 de 350 pages avec 250 fizures, cartonné........ 12 fr.

PREMIERE PARTIE. — LE COIFFEUR POUR HOMMES

I. Le salon. Antisepsie. Outillage. — II. La barbe et le cou‘ib de
peigne. Frictions. — II1. La taille de cheveux : — Divers modéles
— 1V, La barbe. — Taille de barbe. — Coup de moustaches. —
—V, Frisures; — aupetit fer, — Bombage. — Ondulations. Briilage.
b_ EI. La teinture. — Teinture liquide instantanée. — Teinture de

arbe.

DEUXIEME PARTIE. — LA COIFFURE DE DAMES

I. Démélage.] — Essorage des cheveux. — Séchage électrique
ou au gaz. — L’éther de pétrole. — Le brilage. — Coiffure simple.
— ILI. Ondulation & 'épingle. — Ondulation Marcel & la méche ; —
au peigne ; — én bandeaux; — l'auréole centrale ; — sur 1'0reiile:
— ondulation en général. — III. Coiffures; — sans postiches. —
haute; — basse ; — centrale; — Le lied. — Pose des postiches; —
de I'enveloppeur ; — des toulles ; — des palmes ; — Du filet front.
— Adaptation du postiche avec art. — Coiffure de grande jeune
fille ; — de mariée ; — De vieille dame. — IV. Coiffures jeunes

filles. — Les papillotes. — Communiantes. — Modéles divers. —
V. — L’ondulation indéfrisable. — Maniéres d’attacher les méches;
— d’enrouler . — Bigoudis. — Tubes. — Chaulffage. — Lavage
et mise en plis, — Les retouches. — Coilfures de style.
TROISIEME PARTIE, '— LE POSTICHE
I. Le postiche. — Le douillage, — II. La tresse. : La tresso anglaise ;
til cassé; — tresse 4 erépe; — le crépe; — Le crépon. — III. Con-
fection d'une branche ; — la torsade; — la natte. — IV, Croqui-
gnoles et frisure forcée. — V. L'implanté. La raie tirde. —

Implantation nouvelle, — Postiches pour dames. — VI. La mon-
ture. — Le bandeau. — La demi-transformation. — La transfor-
mation. — Le toupet. — La ;[aerruqua. — Perruques d’hommes.
— Coiffage du postiche. — VII. La perruque de poupées.

QUATRIEME PARTIE. — LA TEINTURE

I. La teinture. — Teinture liquide. — II. Décoloration. — I1I. Tein-
ture au henné. — Le calaplasme. — Tableau des nuances. —
Applications. — Racines. — Raccords. — L'épi : teintures pro-
q‘reaslves‘ — Moyens d'éviter les insuccéds en teintures. — (V.

eintures de postiches.

CINQUIEME PARTIE — GRIMAGES. BUSTES, MALADIES.

TABLEAUX EN CHEVEUX, MANUCURES

I. Le grimage : — accessoires; — fards, — II. Les postiches; —
perruques ; — barbes; — moustaches, ete. — III. Les tltes ; —
tates diverses; — procédés et recettes. — IV. Le nez. — Les

eux. — La bouche. — V. Le buste, — VI. Les maladies La : ma-
a pelade; — les poux. — VII. Tableaux en cheveux. — VIII.
nucure, — Le matériel. — La méthode.

SIXIEME PARTIE. — LE MASSAGE FACIAL
Massage manuel. — Massages vibratoires. — Bains de lumiére. —

Fumigation|Rts ERfrpiAp- diiveréits Ly ete
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MANUEL
DE

L’ INDUSTRIE DU LIEGE

Par E. MICHOTTE,
ngtnieor Civil,

1 vol. in-18 de 834 pages, avec 28 figures, Cartonné ..... 4D Ir,

Les chénes. — Noms du chéne-Hége. — Censtitulion du trone,
liber, formation du litge, litge de cicatrisation, formation sur 'arbre
du liége de reproduction, croissance du liége, nature végétale, aspect
du liége, défauts, tude chimique, subérine, propriétés, combusti-
bilité, lidgge méle, valeur duo libge. — Autres produits du chéne-
lidge, écorce, propriétés de cette #corce. .

Insectes parasites.— TFourmis, teignes, pyrales, cléopatres ; moyens
de lutte, — Délauts des lidges.

Production. — Régions de croissance. — Limite de culture actuelle,
superficie et production mondiale.—L'aveniractuel des foréls, France,
Algérie, — Cofit. — Superficie des foréls de chenes-lidges en Algérie.
— Historique de I'exploitation. — Frais @e réookte. — Exploitation
actuelle, vente du liége, puix du lidge, variation des prix du liége ;
Tunisie, Maroc, Espagne, Portugal, Italie, Japon. :

Culture, création d'une plantation. — Soins culturaux, rendement,
conservation des glands pour la reprodugtion.— Incendies .des «
fovéts, .composition de la-fordt, leig, igenres «de iuué lutte contre 4'in-

cendie, mesures 4 prendre. — Incendies des forets de France. —
— Effets de I'incendie sur les:arbres.
Exploitation, mise en valeur, — Démasclage et lavage, époque, opé-

ration. — Conduite @une récolte, composition @un chantier en
régie. — Préparation des lidges, bouillage, raclage. — Industrie;
bouchons, matiére premiére, préparation, traitement & Pacide sul-
fureux, collage, mise & Pair, fabrication & la main.

Fabrication mécanigue. — Machines, meulas, tournage mécanique,
fabrication des bouchons Geminus, bouchons pour Tles vins de
Champagne. — Leg bouchons, leurs défauts. — Bouchons spé-
ciaux, bondes, bouchon ameéricain. :

Objets en plagques. — Semelles, ohjels divers.
Utilisation .des ‘déchets. — Trituration du Tiége. — Emplois des

poudres de litge, Tinoléum, — ’Pagier de Titge, scalptures, engins de
sauvetage, pavage. -—— Aggloméres, brai et goudron, briques, isola-

e e
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Pour paraitre incessamment :

MANUEL DE L’ELECTRICIEN

MESURES ELECTRIQUES
Par M. CHIROL Ingénieur E. S. E.
1 vol. in-18 de 400 pages avec 200 figures. Cartonné.........

Manuel de I'Electricien, traction électrique
Par M. STRULOVICI Ingénieur électricien
1 vol. in-18 de #00 pages avec 200 figures. Cartonné,..... vos

MANUEL LU MECANICIEN |

I, — MOTEURS HYDRAULIQUES ET A VENT. — MOTEURS INDUSTRIELS A
EXPLOSION, TRANSMISSIONS, VENTILATEURS, COMPRESSEURS,
APPAREILS DE LEVAGE, ETC.

Par M. DHOMMEE
Inspecteur général de I'Enseignement technique
II. — MONTAGE, CONDUITE ET ENTRETIEN DES MACHINES,

Par M. ALTEIRAC

2 vol. in-18 de chacun 300 pages avec figures. Cartonté......

MANUEL DE L’ARTIFICIER

ARTIFICES, POUDRES, EXPLOSIFS
Par E. A. EVIEUX
1 vol. in-18 de 388 pages avec 109 fi ures. Cartonné

l

Manuel de Pavage, Carrelage, Mosaiqueé |
Par M. DAUBRAY |

1 vol. in-18 de 300 pages avec 150. figures. Cartonné ..,

SOUS PRESSE

! oteurs Electrigues, par STiNLCvicr.

Manuel du Te!nturier, par Ch, Litusrn Fiéver.
Manuel de Kubanerie P ssementerie, par M. Batgr,
Manuel da Maréchal Ferrant, par M. ALLAROUSSE.
M-=nuel de Té!égraphie et Télép*onie, par A. LecLERC,
Manuvel de Meunerie, par M. Fiuvquin,

Manuel du Chaudronnier, par Ap.x el VENTRILLON.
Manuel du Fabricant de Caoutchouc, par Hamw.
Bicyclettes, Motocycle!tes, Side-Cars, pur E. WErus.
Maconnerie, par M, Caniac,
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