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PREFACE DE LA 3e EDITION 

Les succes obtenus par les deux premieres 
editions de cette publication, les encouragements 
donnesd'un grand nombre de noiabilites indus- 
trielles el de plusieurs Societes frangaises et 
etrangeres, et en fin la souscription dont le Con- 
seil municipal de la Ville de Paris a honore ce 
livre, nous font un devoir de publier une troi- 
sieme edition, entierement re fondue, revue avec 
soin au point de vue de la methode pratique, et 
augmentee d'un grand nombre d'articles et 
d'illustrations. 

Cet ouvrage, en quelque sorte nouveau,pourra 
ainsi servir de Code ddnstruction complete d 
Vouvrier mecanicien. 

ISous nous sommes impose de ne point quitter 
le domaine de la pratique; nous avons soigneu- 

\ S 15..'is'; 
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sement elimine tons les termes scientifiques, et 
nous auons conserve le langage usuel des ate¬ 
liers. 

Ainsi mise a la portee de tous, noire publica¬ 
tion deviendra un guide indispensable et stir 
pour toute personne agant le gotit de la meca- 
nique, science et art, dont toutes les branches 
presentent la plus haute importance et le plus 
vif inter el. 



PREFACE DE LA 4e EDITION 

Le succes de la Mecanique pratique depuis 
sa premiere edition, na fait que s'accentuer, 

Uaateur M. Eugene Dejonc mourut apres 
avoir vu paraitre trois editions rapidement 
epuisees. 

Pour la presente edition qu'il convenait, de 
remetlre a jour, nous avons fait appel a M. C. 
Codron, ingenieur-professeur a VInstitut indus- 
triel du Nord; nous Vavons charge de perfec- 
tionner encore Vceuvre tout en ne s'ecartant pas 
des idees qui avaient guide Vauteur. 

Cependant pour faire place, sans trop aug- 
menter le volume, aux notions essentielles que 
tout mecanicien doit aujourd'hui posseder sur 
Velectricite, M. Codron a du eliminer ce qui 
dlait surabondant dans Vedition precedente ou 
moins uiile ; il a cm devoir respecter la forme 
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generate des articles, mais comme aujourd'hui 
Vapprenti, Vouvrier ont des connaissances plus 
etendues qu autrefois, il a abandonne la plu- 
part des raisonnements un pea terre a terre qui 
s'y trouvaient. De meme, il a tenu a donner des 
definitions plus precises, plus techniques, a 
augmenter les figures facilitant la connaissance 
du texte (1). 

Nous remercions vivement M. Codron, dont 
la competence en la matiere est bien connuey 

cf avoir remis au point cette quatrieme edition, 
que nous presentons avec confiance au public 
des ateliers, a celui des ecoles techniques e'/e'- 
mentaires ; nous serions satisfait que le lecteur 
voiilut la considerer comme une edition am£- 
lioree. 

(i) Le nombre des figures de la derni&re Edition 
£tait de 558. Celui deja presente Edition est^de 733. 
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Acceleration. — Lorsque le mouvement d'un 
corps subit une variation de vitesse, on dit qu'il 
y a acceleration positive on en plus si la vitesse 
augmente; acceleration negative ou en moins si 
la vitesse diminue. 

Les accelerations sont produites par des forces 
agissant sur les corps; elles s'expriment en 
metres. 

Par exemple : la pesanteur ou attraction de la 
terre determine une acceleration verticale 
moyenne g — 9 m. 81 positive si le corps tombe, 
negative si le corps s'eleve. 

Une force constante F agissant sur un corps de 
. i F masse M produit une acceleration : A = —^■ 

M 
Comme la masse M peut etre exprimee en fonc- 

tion du poids P et de Facceleration g, soit: 

M 1= —i on obtient: A = 
9 P 

Par exemple, lajante d'un volant p^se 200kilo- 
200 grammes ; sa masse est: M = g-gj = 20 kilo- 

grammasses 3* 
m£canique pratique X 
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Si 1 'ou agit sur la jante avec une force de 
30 kilogrammes pour augmenter ou pour retar- 
der son mouvement de rotation, Facceleration 

30 positive on negative serait : A = 1 m. 48. 

Si Vo est la vitesse a I'instant on on applique 
la force F 30 kilogrammes, la vitesse v apres un 
temps t secondes serait: v — v0 ± At; et jiour t 
egal a une seconde : v — v0 ± A, c'est-a-dire 
qu'apres chaque seconde, la vitesse serait aug- 
mentee ou diminuee de 1 m. 48. 

L'acceleration est run des phenomenes les plus 
F 

importants de la mecanique ; la lormule A = est 
fondamentale. 

Accouplements. — Ce sont les organes qui 
relient deux trongons d'arbre de transmission ou 
deux arbres de machines tels que celui d'un 
moteur a gaz avec celui d'une dynamo. On leur 
donne aussi le nom de manchons. 

Les dispositions sont nombreuses. La plus 
courante pour liaisons invariables de Ironcons en 
prolongemcnt, esl cello (fig. 1 et2) ; elle comprend 

Fig. i • Fig. i>. 
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deux plateaux emmanches a force sans ou avec 
elavctage. et relies par des boulons. Le tableau 
donne les dimensions pour les divers diametres 
d'arbres de la serie Piat. Le modele (fig. 3) est de 
montage plus facile, le serrage des boulons dis¬ 
pense de clavetage si on a soin de laisser un peu 
dc jeu entre les deux parties. II importe d'eviter 

Fig. 3. Fig. 4. 

dans ces organes rotatifs toute saillie dangereuse 
pour les ouvriers charges de la visite, de fentre- 
tien de la transmission, ce que realise le modele 
Piat a frettes (fig. 4); il importe de verifier si les 

SEK1E DE MANCHONS D'ASSEMBLAGE 
A PLATEAUX 

Boulons tournes, Manchons ajustes siir le tour 
Diametre 

des 
Arhres 

a b d L 

N
om

br
e 

de 
bo

ul
on

s 

POIDS 
net 

PRIX 
a. Pads 

PLUS-VALUE 
pour 

Raimires 

mill. mill. mill. mill. mill. kil. fr. fr. c. 
30-35 
40-45 
50-55 
00-05 
70-75 
80-85 
00-95 

100-110 
120-130 
140-150 

180 
210 
250 
285 
315 
300 
400 
450 
505 
500 

85 
100 
115 
130 
145 
100 
180 
200 
220 
240 

75 
95 

110 
125 
145 
100 
180 
200 
220 
200 

170 
200 
240 
255 
315 
300 
400 
440 
400 
480 

4 
» 
» 
» 
0 

8 

14 
21 
35 
50 
72 

105 
142 
197 
280 
350 

22 
28 
38 ■ 
.48 
65 
85 

110 
140 
190 
250 

2 » 
2 >» 
2.50 
2.50 
3 » 
3 » 
3.50 
3.50 
4 
6 » 

(i) Maison PIAT, Paris. 
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frettes ne se desserrent pas par I'effet des vibra¬ 
tions. Pour une dynamo d'eclairage, on emploie 
raccouplement elastique de Raffard (fig. 5 et 6). 

I 

Les deux plateaux sont munis de broches reliees 
deux & deux par des brides en caoutchouc souple 
dont Felasticite attenue les variations de la 
vitesse qui influent sur le voltage> sur la fixite de 
la lumiere. 

Lorsque raccouplement doit etre realise ou 
suspendu ^ volont6, on dit qu'il y a embrayage 
si la liaison existe; il y a descmbrayage ou 
debrayage lorsque la liaison est interrompue. 



ACCOUPLEMENTS 

Dans ce eas Enn des manehons est cale a 

DIMENSIONS, P0IDS ET PRIX 
De l ACCOUPLEMENT A FRICTION du niodele Deliege 

construit par M . PI AT 

D1AMETRE 
bJO DIMENSIONS POIDS PRIX PRIX 

des 'S|lo de approxi- a surface a surface, 
artres < g ^ A B+C matif lisse a coins 

mill. mill. mill • mill. kil. fr. fr. 
50 450 125 800 60 300 » 
55 550 140 320 70 350 » 
00 600 150 850 90 400 » 
tio 650 160 400 115 450 » 
70 850 170 . 420 170 500 » 
75 650 180 450 220 » 600 
80 700 200 450 235 » 650 
85 750 210 500 260 » 750 
90 850 220 550 290 850 

100 1050 250 550 340 » 1.000 
110 1240 280 600 490 » 1.150 
120 1500 800 650 7c0 " 1 300 

demeure, Tautre est aussi cale mais il est cepen- 
dant mobile dans le sens longitudinal. 
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Les deux manchons presentent des dents 01 

m 

!-ct 

3 

—r" 

Fig. 9. 

Fii^. 10. 

des empreinles qui semboitent lorsqu'on em- 
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braye; les parties sont degagees lorsqu'il y a 
debrayage. L'embrayage doit se faire au repos, 
sinon on risque de 
briserles organes, tan- 
dis que le debrayage 
pent se faire a la 
marche. 

Lorsqu'il faut pou- 
voir embrayer k la 
marche, les manchons 
sont a friction. Le mo- 
deleDeliege,construit 
par M. Piat de Paris, 
est Pun des meilleurs. 
(fig. 7 et 8). II comprend des coulisseaux serres k 
I'interieur du rebord du plateau cale sur fun des 
arbres. Le tableau donne les dimensions adoptees 

Quand les deux arbres sont paralleles, on 
adopte Paccouplement de Oldham (fig. 9-10) cons- 
titue par deux plateaux reunis entre eux par un 
disque interm^diaire muni de deux languettes rec- 
tangulaires qui s'ajustent dans les rainures des 
plateaux. Cette disposition derive de celle a deux 
fourches reunies par un croisillon (fig. 40 a) qui 
'se deplace transversalement pendant la rotation. 

Fig. 10 a. 
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Deux arbres obliques sont accouples par le 
/ 
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artieulees avec im croisillon muni de quatre tou- 
rillons. Est adopte lorsque les arbres sont mo¬ 
biles angulairement, par exemple les arbres de 
eommande des chariots d'une fraiseuse. 

Accumulateur. — Corps ou appareil dans 
lequel est accumule, ernmagasine de Tenergie 
ditepotentielle ou de position. Ainsi le charbon 
est un accumulateur ou source d'energie ther- 
mique que Ton utilise par la combustion ; il en 
est de meme de toutes les matieres comburantes: 
bois, huile, petrole, gaz, poudre, metaux. 

Un ressorttendu.un reservoir d'eau, un lac sont 
des accumulateurs qui emmagasinent 
F^nergie que developpe Teau s'ecou- 
lant d'un niveau superieur k un ni- 
veau inlerieur en agissant par Faction 
de la pesanteur ou par F^nergie vive 
qu'elle poss&de en s'ecoulant. 

L'accumulateur d'une distribution 
d'energie hydraulique presente sou- 
vent la disposition (fig. 13). Une cuve 
metallique remplie de matures lour- 
des est soulevee par Faction de Feau 
sous pression. La masse ernmagasine 
ainsi de Fenergie qu'elle restitue 
lorsqu'elle descend; elle sert de re- 
gulateur au debit de la canalisation 
generate qui distribue Fenergie aux diverses ma¬ 
chines actionnees. II en est de mqme d'un volant 
de machine & vapeur, & gaz, de laminoir, de mor- 
taiseuse, de poingonneuse, etc., dont la masse de 
la jante ernmagasine de Fenergie vive d'inertie 
quand la vitesse augmente et la restitue lorsque 
la vitesse diminue. 



10 LA MECANIQUE PRATIQUE 

Un reservoir <le gaz comprime, une bouteille de 
gaz liquefie (acide carbonique) sont des accumu- 
lateurs dont on utilise Fenergie a volonte. La 
dissociation des metaux procurerait une immense 
quantite d'energie laissant bien loin celle que 
procure le charbon. 

Le mot batterie d'accumulateurs ou simplement 
accumuiateur est en particulier employe pour 
designer Fensemble des elements (fig. 13 a) qui 

emmagasinent Fenergie electrique. Le rendement 
industriel d'un tel accumuiateur est tr6s reduit 
(50 p. 100). Les inventeurs recherchent toujours 
Faccumulateur electrique k rendement eleve. 

Acier. — Metal compose de fer et d'un peu 
de earbone moins de <2 p, 100. On distingue: 
Vacier nalurel obtenu directcment de la reduc¬ 
tion du minerai de fer dans un fourneau avec du 
charbon de bois ou du coke. Get acier ordinaire 

Fig. 13 a. 
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se soude bien avec le ier, il est employe pour les 
marteaux, les tranches a chaud, les outils de 
choc, etc., etc. 

Vacier de cementation produit en carburant 
des barres de fer pen epaisses portees au rouge 
dans un four en presence de matieres carburees, 
azotees dites cements : charbon de bois, suie, 
dechets de cuir, de laine, d'huile, de corne, etc. 

L'operation dure plusieurs jours de maniere a 
ce que la carburation se fasse a coeur des barres, 

Au sortir du four la surface prdsente de nom- 
breuses petites ampoules qui font designer cet 
acier sous le nom cTacier poule, et suivant que 
les barres sont rechauffees puis martelees une 
deux ou trois tois, on dit que Facier est corroye 
a une, deux ou trois marques ; a un,deux ou trois 
marteaux. La quality de cet acier est des plus 
variables; il est employe aux memes usages que 
Facier naturel; il est surtout adopte pour les 
aciers rafflnes speciaux auxquels on ajoute des 
matieres etrangeresen yue d'obtenir des proprie- 
tes particuli^res. 

Vacier puddle provient de la fonte que Ton 
decarbure dans un four dit a puddler. Presente 
les memes caracteres que Facier naturel, Ce 
precede tend a disparaltre, 

Vacier fondu, est obtenu par la decarburation 
de la fonte dans une cornue ou dans un four, ou 
encore par la fusion de Facier de cementation 
dans des creusets en plombagine. 

La premiere methode donne Facier converti dit 
Bessemer ou Thomas que Fon emploie surtout 
pour les rails ; sa durete est assez grande de 
meme que sa resistance. La deuxieme methode 
donpe Facier Martin-Siemens cjue Fon obtient b 
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teneur en carbone a volonte selon les emplois. 
C'est ainsi que Ton a: Vacier exlra-doux a0,1 p. 100 
de carbone ; c'est du fer fondu plutbt que de 
Tacier : il est employe pour les Idles & chau- 
dieres, les Idles fines, les poutrelles a double T, 
les barres commereiales de tousprofils; il sup- 
plante le fer soude dans toutes ses applications 
parce qu'il est plus homog&ne. 

Les caracteristiques de resistance et d'allonge- 
ment a la rupture par traction sont: 
R — 34 a 40 kilogrammes, A = 25 a 35 p. 100 (1). 
L'acier doux contient un pen plus de carbone, 

il est adopte pour les pieces de machines, les arbres, 
les bielles, les boulons, tirefonds, tdles, barres 
diverses, etc. R = 40 a 45 kilogrammes, A =15 
a 25 p. 100. 

L'acier demi-doux employe aux memes usages 
que le precedent: R = 45 a 55 kilogrammes, A=15 
a 20 p. 100. 

L'acier demi-dur, adopte pour les pieces resis- 
tantes non soumises a des chocs repetes: 
R = 55 a 62 kilogrammes, A = 10 k i5 p. 100. 

L'acier dur donl les caracteristiques sont: 
R = 65 a 90 kilogrammes, A = 5 k 10 p. 100, est 
employe pour les organes soumis a de grands 
frottements tels que les bandages des roues, des 
wagons. Ces divers aciers se forgent aisement, 
mais pour les pieces de formes complexes on les 
obtient aujourd'hui par simple coulee du metal 
fondu et c'est ainsi que les bielles, les manivelles, 
les arbres coud^s, les crosses, les divers organes 
et pieces quelconques qui doivent presenter une 

(i) R resistance par millimetre carre do rupture a la 
traction. 

A allon^ernent pour cent suraoo millimetres de longueur. 
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grande resistance en meme temps qirune grande 
securite, sont faites en acier coule a caracteris- 
tiques:R= 55a 65 kilogrammes, A=:15 a 20 p.100. 

L'usinage on ajustage des pieces d'acierfondu, 
forge on coule se fait plus facilement qu'avec le 
fer soude; le poli des surfaces est plus beau. 

La troisieme methode, acier au creuset, donne 
les produits les meilleurs surtout quand les mor- 
ceaux de barres cementees sont choisies avec 
soin. Get acier est particulierement employe pour 
tons lesoutils tranchants,burins, forets, alesoirs, 
fraises, tarauds, etc., les ressorts, les pieces qui 
necessitent une durete moyenne ou grande a 
volontequeronobtientparlatrempe(voir Trempe). 

La production si variable de Lacier rend tres 
ditlicile la connaissance de la valeur du m£tal 
pour un usage determine; une simple inspection 
de la cassure d'un echantillon ne suffitpas; il 
faut proceder a des essais directs de son emploi 
si Lorigine n'est pas bien connue et la variete 
bien specifiee. En general, les aciers communs 
ont une cassure a grains moins fins que ceux des 
aciers raffines. Un grain mat a stries denote une 
meilleure qualite qu'un grain brillant. La durete 
est variable avec la teneur en carbone; plus il y 
de carbone, plus le forgeage est delicat, de 
meme que la chauffequi ne doit depasser le jaune 
orange, sinon Lacier brule, perd de ses qualites. 
Cependant on fabrique aujourd'hui des aciers 
fondus pour outils que Lon pent chauffer au blanc 
puis forger comme du fer sans nuire a ses pro- 
prietes. Ce sont des aciers sp6ciaux dits rapides 
qui permettent de couper les mctaux a des vi- 
tesses beaucoup plus grandes que eelles que 
comportent les bons aciers a outils. Ces aciers 
contiennent du hingstene ou wolfram, du vana- 
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dium et trespeu decarbone, ce quipermetde les 
chauffer & blanc. Certains sont tres fragiles, 
necessitent des precautions pour les forger, 
doivent dire trempes a Fair vif, a Feau tiede; une 
trempea Feau froide les ferait fisstirer. Pour un 
outil de rabotage on trempe seulement le bee 
en le iaisant refroidir dans quelques gouttes 
d'eau. 

Get acier special est connu depuis longtemps 
sous le nom d'acier Mushet; employe pour les 
outils de grande resistance, le tournage, le rabo-' 
tage des pieces de fonte dure, on le preconise 
seulement depuis quelques anneespour le degros- 
sissage de toutes pieces en fonte, fer, acier, en 
adoptant des vitesses auxquelles mil ne songeait, 
pour lesquelles les machines -outils actuelles ne 
sont plus assez robustes. Get acier est en train de 
produire une revolution dans la marche des 
machines-ou tils et dans leur construction.G'estain- 
siquedans lesessaisd'unemarque (leKayser)nous 
avons coupe, chez MM.Dujardin et 0% construc- 
teurs a Lille, sur un gros tour vertical, de Facier 
de manivelle ( R 55 kilogrammes ) a la vitesse 
de 78 metres par minute, soit 4 m. 30 par seconde. 
Les copeaux etaient blcus on jaunes. Dans de la 
fonte douce, la vitesse a atteint plus de 3o metres 
sans que Foutil se deteriore. Avec les bons aciers 
courants k outils, on ne depasse gu^re 15 metres 
pour Facier et 12 metres pour la fonte. II existe 
encore d'autres varietes (Facier fondu pour eim 
plois particuliers : Facier au nickel contenant 
de3 & 10 p.100 de nickel; tr£s tenace, R=60^ 70 kg, 
tres ductile: A = 3o k 35 p. 100, adople pour les 
coques des torpilleurs, les arbres des helices, les 
canons, les plaques de blindage; Facier au chrdrne, 
Facier d'aluminium, Facier au silicium qui con- 
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vient pour les ressorts a cause de sa grande elas- 
ticite; l acier manganese, etc. 

Acieration. — Operation qui consiste a carburer 
du fer ; on lui donne le nom de cementation (voir 
a ce mot). 

Adherence. — Serapporte a Faction reciproque 
ou liaison par contact de deux pieces superposees. 
L'adherence assure Fentrainement des poulies 
et des courroies, le roulement des roues de loco¬ 
motives sur les rails, la rotation de deux roues 
cylindriques ou coniques en contact. 

Affuter, aiguiser, repasser, — Affuter signifie 
donner aux outils tranchants quelconques, en 
les passant sur la meule, la forme, Finclinaison 
et la coupe necessaires pour trancher telle ou 
telle matiere, ce qui indue sur la production. 

L'ouvrier qui s'exerce k bien affuter devient 
habile; que Fon compare ses outils avec ceux 
affutes par Finsouciant, en admettant qu'ils aient 
ete remis semblables a tous deux pour faire le 
meme travail et affutes suivant une bonne 
moyenne. L'un les aineliorera et Fautre les dete- 
riorera; le travail du premier sera bien fait, en 
moins de temps que celui du second, qui sera 
mal fait. 

Les chefs out done tout inter&t de tenir la main 
k un bon affutage. Aiguiser s'emploie de prefe¬ 
rence pour les pointes et outils pointus, et lei 
repassage ou aflilage est Foperation qu'on fait 
subir apres Faffutage k certains outils tranchants 
(pour le bois par exemple), en les passant sur la 
pierre k Fhuile. 
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Ainsi le burin s affute, la pointe s'aiguise et le 
rasoir se repasse 

Le mot afTuter s'emploie aussi pour celui cle 
payer quand un ouvrier est embauche etqueTon 
arrete le prix de Theure ou de la journee. 

Affleurer. — Se rapporte a renl&vement de sail- 
lies sur une surface plane ou courbe. 

Aimant. — Tout corps susceptible d attirer le 
fer porte le nom d'aimant. Les corps attires sont 
dits magnetiques, tandis que ceux repousses sont 
dits diamagnetiques. Tout aimant possede deux 
poles de noms contraires : le pole boreal et le 
pdle austral. 

Air. — Gaz compose d'oxygene et d'azote ne- 
cessaire a la respiration, a la combustion, & la 
ventilation, au sechage. Mdlange avec du gaz car- 
bure il actionne les moteursa gaz; chaufftj, Fair 
actionne les moteurs dits a air chaud; comprime, 
Fair emmagasine Fenergie mecanique, se dis- 
tribue a distance dans les mines ; en mouvement, 
c'est le vent agent moteur des moulins. 

Aire. — Terme relatifa la mesure des surfaces. 
(Voir Surfaces.) 

Ajustage. — Designe Fensemble des operations 
relatives k Fexecution dime piece quelconque en 
se conformant rigoureusement aux donnees, cotes 
fournies par un croquis, undcssin, ouunepiece- 
modele. 

Dans les grands ateliers, tels que ceux du Creu- 
sot, de Saint-Chaniond, etc., oil se fagonnent les 
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grosses pieces pour la marine, on dit que les 
pieces ajustees sont usinees; I'usinage ayant 
ainsi la meme signification que Fajustage. 

A la demande. — Se dit d'une piece ajustee 
d'apres une autre. Une vis peut £tre faite pour un 
ecrou ddja construit et reciproquement. Un ey- 
lindre est tourne d'apres le diametre de la bague 
achevee dans laquelle il s'ajuste. L'ouvrier ne doit 
done pas suivre rigoureusement la cote prevue 
au dessin si la piece deja achevee s'en ecarte, 
mais ildoit s'en referera cette derniere; il opere 
a la demande de la piece. 

Alesage. Alesoirs. — L'alesage esf Foperation 
qui consiste a regulariser la surface d'un trou 

14. 15. 10. 17. 18. 19. 20. 

ford, ou & agrandir et parfaire un trou venu de 
MKCA1SIQUE PRATIQUE 2 
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fonderie du de forge. On al&se aussi les trous 
de pieces superposees qui ne concordent pas 
exactement entre eux et ceux qui doivent etre 
calibres an plus pros et qui se repetent dans des 
pi&ees rechangeables. 

Les outils dits alesoirs sont actionn6s soit a la 
main pour les petites pieces, soit mecaniquement 
pour les grosses telles que les canons. Les ale¬ 
soirs a main sont des tiges d'acier (fig. 14 a 20) 
presentant des aretes qui grattent ou coupent le 
metal; ils sont actionnes au moyen d'un levier 
double dit tourne-a-gauche en leur imprimant 
un mouvement de rotation tout en developpant 
une poussee longitudinale. 

Les modelps dits a pans sections (fig. 21 k 23) 

0 0 

Fig. 21." 22. 23. 

ne coupent pas, grattent ou refoulent le metal 
s'il est ductile ; il est preferable d'employer ceux 
a rainures (fig. 24 a 27) dont les aretes coupantes 
sont bien degagees. 

© © <D G x i 
Fig. 24. 25. 26. 27. 

L'alesoir comportedes tranchanls obliques qui 
correspondent generalement a une difference de 
(liarndtre de 1 millimetre. L'alesoir court est 
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prelerable an long. Le niodele a extremite file 
tee (tig. 18) est Tun des meilleurs. 

29. 30. 31. 32. 33. 

Pour les gros diametres coniques de la robi- 
netterie, on multiple les aretes en faisant varier 
lour pas ou £cartement, afin d'obtenir plus de 

precision (fig. 28 k 31). On emploie aussi les mo- 
deles (tig. 32-88). 

Celui h entnilles (fig. 34) red nit la longueur des 
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aiguilles de metal enleve, facilite leur degage- 
ment, previent le bourrage, ce qu'il convient 
d'eviter avec les autres alesoirs en les retirant 
souvent si I'epaisseur de la piece est relativement 
grande. II importe surtout de ne jamais detourner 
ces alesoirs, sinon on ebreche les tranchants. 
La confection d'un alesoir est delicate parce que 
le plus souvent, Toutil se deforme a la trempe. 
II faut le chauffer uniformement dans un four au 
rouge cerise et le plonger peu a peu dans le bain 
de trempe en le tenant debout, Lerevient se fait 
au jaune orange en le chauffant dans un tube. 
Les alesoirs de precision sont rectifies a la meule 
d'emeri. 

Pour le bronze, le laiton, la fonte, on n'humecte 
pas d'huile, mais pour le fer, c'est indispensable; 
neanmoins, pour de longs trous dans une piece 
de fonte aleses verticalement a la foreuse, on 
humecte avec de Teau de savon ou de Fhuile afin 
de favoriser le degagement des poussieres de 
tonte. 

Les gros diametres comportent souvent des 
lames ou barrettes ra- 
pportees (fig. 35-36) 
particulierement 
quand on opere a la 
foreuse ou au tour 

Fig. 35. Fig. 36. avec des barres de 
10 metres et plus de 

longueur. La lame est aussi mont6e (comme 
fig. 37-38) sur une tige de fer dite porte-lame. 
Lorsqu'on doit aleser une partie ti es longue etde 
petit diametre, on adopte un meneur, c'est-a-dire 
que sur le porte-lame (fig. 39) est montee une 
baguc H au plus pres des lames pour guider la 
barre; de plus, on ajoute une deuxieme bague 
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Fig. 37. 

A qui previent le brouttement. II faut toujours 
bien verifier le diametre & Famorgage da trou qui 
doit d'ailleurs £tre egal a 
eelui du meneur k quelques 
dixiemes 'pres. II convient 
d arroser en abondance s'il 
s'agit de fer on d'acier. 

II existe encore d'autres 
dispositions tres inge- 
nieuses que nous ne pou- 
vons signaler ici. 

Lorsqu'il s'agitd'agrandir 
un trou d'assez grand dia- 
metre, on opere aussi avec 
des outils ordinaires a bee; 
soit avec un seul outil tenu 
au chariot d'un toui*, soit 
avec plusieurs outils mon¬ 
ies solidement sur le tour- 
teau d'un arbre de machine 
a aleser dite aussi alesoir 
ou aleseuse : par exemple, 
pour les cylindres & vapeur. 
Dans ce cas, la piece est le 
plus souvent fixe, les outils 
possedent un mouvement 
de rotation a faible vitesse 
et un deplacement longitu¬ 
dinal dit avance ou serrage; 
la resultante de ces deux 
deplacements est une helice 
pour chaque point d'un 
tranchant. On fait d'abord une passe de degros- 
sissage en enlevant de 10 k 15 millimetres sur 
les grosses pieces, soit avec quatre outils etages 
dans les deux sens et coupant chacun 3 a 4 milli- 

& 
Fig. 39. 
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metres ; ensuite, pour faire la passe de finissage 
soit enlever 1 millimetre, on emploie deux outils 
nouveaux bien affutes, pass6sa la pierre, trempes 
durs afin que le diametre d'alesage soit bien egal 
sur toute la longueur, sans difference due a 
I'^moussement ou usure des outils. 

La commande de Farbre d'une aleseuse doit 
comporter (module fig. 40) : une vis sans fin 
actionnant la roue montee sur Farbre creux tra- 
versd d'outre en outre par la vis qui deplace le 
tourteau ajuste & frottement doux, sans jeu sur 
Farbre, Ce dernier est encore muni d'un porte- 
outil pour le dressage des brides des cylindres, 
le deplacement transversal de cet outii se faisant 
par une etoile fixee sur la vis du chariot ; k 
chaque tour une branche de Fetoile rencontre 
une tige qui la fait tourner d'une certain© ampli¬ 
tude rdglee a volonte. 

La vitesse de rotation varie pour la fonte de 
40 a 60 millimetres avec une avance par tour, 
pour le degrossissage, de 1 millimetre a 1 mm. 5 
et 2 h 4 millimetres pour le finissage. 

En ce qui concerne Favance du tourteau pour 
Falesage, on Fobtient en calant sur Farbre une 
roue d'engrenage de n dents, en prise avec une 
autre de n' dents montee sur un arbre interme- 
diaire qui porte en outre une deuxieme roue de 
n\ dents en prise avec une quatrieme roue de /i1 

dents calee sur la vis du tourteau dont le pas p 
est connu. 

Si les quatre roues avaient le meme nombre de 
dents, Farbre et la vis possederaient la meme 
vitesse de rotation ; le tourteau n'avancerait pas. 
II faut que Fun des deux organes tourne plus 
vite que Fautre, afin qu'il y ait mouvement 
relatif et deplacement longitudinal des outils, 
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Si t est le nombre de tours de Farbre, f ceiui 
de Fintermediaire, ^ celui de la vis, on peut 
ecrire : 

t X n = t' X n' ? X «'i = h X «i 
soit : 

t  n' f   nr 

t' n ti nr
1 

multipliant terme a terme, on a : 
t X t'  ri ni   I 
? X ?i n n\ ~ 

Pour t = 1, on a : ^ et f — =1 — ,^-t. 
n/ii 1 /i /i, 

Ce sera la rotation relative de la vis et de 
Farbre pour un tour de Farbre. 

Si p est le pas de la vis, a Favance par tour on 
aura : 

On se donne Favance a qui varie de Omm. 5 a 
4 millimetres ; on connait p — 10 millimetres 
par exemple; on se donne les nombres de dents 
de trois des roues, soit n = 80, ri = 82, nf

i — 78, 
il viendra pour a = 0,5 : 

<*=('-££?> 
. 0,5 80 x 78 A _ 
1 ^ lo ^ = 0'95' 

soit • n - 80 X 78 - 80 1 — 82 X 0,95 " 
Le harnais de la vis, c'est-a-dire Fensemble 

des roues d'engrenages, est regie par Fouvrier 
d'apres Fusage; il n'a pas k faire ces calculs qui 
sont du ressort du contre maltre, de Fingenieur 
qui etablit la machine Fouvrier se contente de 
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changer les roues rtu harnais, en connaissance 
de Favance qu'il vent donner aux outils. 

Alliages. — Ce sont des composes de plusieurs 
metaux. En particulier dans la construction me- 
canique, on attribue ce nom aux composes prin- 
cipaux du cuivre (Voir Bronze, Erasure, Lailon, 
Antifriction). 

Alluchon (fig. 44). — Dent d'engrenage rappor- 
tee sur la couronne d'une roue en fonte. Les 
alluchons se font en bois 
dur sans defauts : chene, y\ 
cormier, ou en cuir vert; " ! 
exceptionnellement en . ! 
bronze. L'alluchon est ajus- ' 1 

te a force dans la mortaise 
ou lumiere de la couronne. 
Si a Fusage il se produit du 
ballottement, on entoile la 
dent, c'est-a-dire quo la 
queue est garnie de toile 
imbibee d'huile de lin ou de ceruse, puis elle est 
chassee de nouveau a trottement dur. 

Lorsque les dents sont usees, il est ainsi facile 
de les remplacer sans grande depense. 

Aluminium. — Metal blanc grisatre ; une tres 
petite quantite d'etain ou de bismuth lui donne 
une couleur argentee. Se distingue des autres 
metaux par sa faible densite : 2,4 a 2,6. Fusion a 
600°. Se forge k froid et a chaud lorsque les 
impuretes ne depassent pas 2 p. 400, 

Tendre a la lime, retoule a Foutil tranchant si 
la coupe n'est pas aigue et Foutil humecte d'eau 
ou d'huile ; resiste bien a Fair sec ou humide. 
Employe a Felat coule pour les carters de veloci¬ 
pedes, de dynamos d'automobiles; k Fetat forge, 
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lamine on en fait des barres, des Idles minces. 
En ajoutant 10 p. 100 de cuivre, la resistance 

est augmentee de m6me cjue la ductilite: se 
transforme en fils, en feuilles minces, en tuyaux. 

L'aluminium s'allie aox divers metaux. Un 
alliage de 95 p. 100 d'aluminium avec 5 p. 100 de 
tungstene et de nickel donne le romaninm, em-r 
ploye dans la velocipedie. 

Amont, Aval. — Amont vent dire c6te d'od vient 
une riviere, c6t6 de la source, du mont; avalveut 
dire cote vers lequel descend la riviere, cdte du 
val, de la vallee. 

Ampere (A). — Unite usuelle de Tintensite d'un 
courantelectrique queronestimeavec un appareil 
dit amperemetre (fig. 41a). C'est laquantite d'e- 
lectricite debiteeen une seconde. Lorsqu'on con- 
naitla puissance electrique exprimee en watts (W) 
et la force electromotrice estimee en volts (V) on 

ne pas depasser le nombre d'amp&rcs maximum 
que pent supporter la dynamo sans trop chauffer, 
sans brfder on deteriorer Tisolant des (its de la 
bobine. 

deduit Tintensite ou le 
nombre d'amperes par le 

W rapport: A ?= -y. 

Fig. 41 a. 

Pourlesmachines-outils 
pouvant donner lieu a de 
grandes variations de la 
puissance selonque Toutil 
attaque plus ou moins, il 
importe de placer & la vue 
de rouvrier un ampere¬ 
metre qui le guide afin de 
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Un amperemetre doit etre monte une certaine 
distance de la dynamo, afin qu'il ne soit pas 
intluence, afin qu'il n'indique pas des valeurs er- 
ronnees. 

Angle. — Figure limitee par deux droites qui 
se coupent ou par deux directions projetees sur 
un plan parallele. 

Angle de calage. — Se dit de Tangle que fait 
Taxe d'une manivelle de moteur a vapeur avec 
Taxe de Texcentrique qui actionne le tiroir de 
distribution, 

Ouencore se dit des angles que font entreeuxles 
axes de plusieurs manivelles dun arbre moteur 
dit k plusieurs vilebrequins s'il s'agit par exemple 
d'un arbre d'helice. Le calage de deux manivelles 
se fait & 90°; de trois, a 120° ou inegalement. 

Antifriction. — Alliages d'etain, d'antimoine, 
de zinc, de plomb, de cuivre en quantites tres 
variables selon les applications, la durete, la 
temperature de fonctionnement, etc. Dit aussi 
metal blanc, regule, metal glacier, metal Bab¬ 
bitt1, etc. Ces alliages donnent un frottement 
doux, cedent aux 
fortes pressions 
localisees, evite 
Techauffoment, 
les grippements; 
ils se substituent 
de plus en plus 
an bronze pour 
la garniture des 
pieces froltanles, telles que coussinets, tiroirs, 
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crosses, tetes de bielles, bagues de presse-etoupe. 
On le coule sur toute la surface ou dans des 
rainures partielles. II suffit d'une'epaisseur de 
5 millimetres pour les plus fortes pressions. On 
le livre en lingots (fig. 42) qu'il suffit de refondre 
dans un creuset. 

Les teneurs peuvent comprendre en kilo¬ 
grammes : 

a "5 •w An
tim

oin
e 

1 

Zinc Plomb Cu
ivr

e 
IK 

VARIETE ET APPLICATION 

70 18 1.900 0.100 4 dur, coussinets charges. 
68 >, 30.5 0.500 1 moins dur, coussinets charges. 

» 10 85 5 moins dur encore. 
80 10 » 10 dur. tele de bielles, colliers d'excen- 

triques. 
20 20 » 60 » mou, pour bagues de presse-etoupe. 
14 10 » 76 » — — — 
82 12 « » 6 dur, pour tiroirs, crosses. 
22 26 52 » garnitures de pistons de pompes a 

acides. 
77 8 5 2 8 pour preserver la fonte de I'attaque 

des acides ; robinets, recipients. 
» 40 >, 65 » mou, pour paliers ordinaires. 

12 82 2 » 4 dur. 
2 2 88 » 8 dur, moins couteux. 

90 8 » » 4 marque Babbit. 
12 8 » 80 » garniture Kubler. 
87 22 » 40 1 boites d'essieux de locomotives. 
77 20 3 » » coussinets. 
50 8 36 6 

Antimoine (Sb). — Metal argentin brillant; 
densite 6,8, fusion vers 550° se ternit & Lair 
humide, cassant se laisse pulveriser, s'allie avec 
les metaux enaugmentant leur durete; previent 
les liquations des alliagcs de plomb. Les carac- 
teres d'imprimerie comportent 80 parties de 
plomb et 20 d'antimoine. 

L'antimoine en poudre fine dite noir est em¬ 
ploy 6 pour le bronzage des melaux. 
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Appareil. — On nomme appareil en mecanique, 
un systenie quelconque applique soil a une ma¬ 
chine, soit dans un atelier, soit dans un local 
quelconque pour modifier et ameliorer ce qui 
existe; ce mot s'emploie plus souvent pour indi- 
quer un ensemble d'organes destines audeplace- 
ment, au soulevement, au transport des grosses 
pieces compliquees. 

Apprenti. — Celui qui apprend un art, un me¬ 
tier. L'apprenti mecanicien doit autant que pos¬ 
sible faire son apprentissage dans une ecole 
pratique d'industrie, ou il est a meme d'acquerir 
en meme temps que la pratique raisonnee, la 
partie theorique assez limiteemaissuffisante pour 
devenir un ouvrier moderne complet. 

Les sacrifices consentis pour la Trequentation 
d'une telle ecole sont largement et rapidement 
compenses par le futur ouvrier. 

L'apprenti qui travaille en atelier doit suivre les 
cours techniques du soir, s'il en existe dans la 
ville qu'il habite. En cas contraire, il doit s'ins- 
truire de la technique de son metier par la lec¬ 
ture attentive des livres qui en traitent, sinon, il 
aura de la peine a la connaitre s'il se contente des 
indications toujours tres limitees que lui donne- 
ront les ouvriers de son atelier. L'apprenti ne 
doit compter que sur soi-meme, il doit avoir 
de I'initiative, observer tout ce qui se passe dans 
son atelier, causer avec les autres apprentis, avec 
les ouvriers habilcs, pendant les heures de loisir, 
s initier & toutes les operations d'ajustage a la 
main ou avec les machines-outils, k celles de 
montage, de demontage, de manoeuvre des pieces; 
npprendre a forger quelque pen, en particulier 
lesoutils d'ajustage. 11 doit mettre de I'amour- 
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propre dans Texecution de son travail, &tre 
soigneux de ses outils, tenir Fetabli en ordre, 
etre obligeant, empresse lorsque les ouvriers v6- 
clament son concours. Dans I'execntion des 
pieces qu'on lui confie, il doit verifier les dimen¬ 
sions avant de commencer fajustage, voir s'il n'y 
a pas d'erreur, prevenirson chef^s'ilen constate, 
ne jamais craindre de demander les renseigne- 
ments necessaires a qui de droit. 

L'apprenti intelligent, ayant les dispositions 
voulues, pent acquerir plus ou moins rapidement 
les tours de main que necessite le maniement 
des outils, mais les mille secrets que comporte le 
metier de mecanicien, rle peuvent etre eonnusqu*a 
la longue, alors que, devenu ouvrier ordinaire, 
puis ouvrier habile, puis monteur, fapprenti a 
fait preuve d'une volontd ferme pour vaincre les 
difficultes de tout ordre que presentent les arts 
mecaniques. 

Former quelqu'un a fhabitude ot a famour du 
travail, fy faire perseverer, diriger ses efforts vers 
un seul but est une des parties les plus difficiles 
de la formation du futur ouvrier. Nous avons lu 
quelque part que : Instruire fenfant est un devoir, 
lui fournir les elements des sciences, developper 
en lui les facultes natives, eclairer son esprit, 
former son jugement, farracher a fignorance, 
inculquer chez lui finstinct d'observation est un 
grand merite. Ceci une fois eveille, il se deve- 
loppe delui-meme, toutfetonne, tout finteresse, 
tout Femerveiile et tout est vivant jiour lui, quand 
il devient homme, tout est pour lui une source 
de travail et il ne connait jamais rennuL Au lieu 
que finsouciant traverse la vie comme si c'etait 
entre deux murs sans que I'ien ifegaie son a3il 
ni son esprit, et se prepare une triste vieillesse. 



APPRENT1 31 

Voila, certes, de grandes et belles pensees bien 
faites pour maintenir la superiorite intellectuelle 
tbune nation. Combien de ces eni'ants n'ont ja- 
mais connu les caresses ni les sympathies de 
renseignement au bien ? C'est en se peuplant 
ddiommes utiles qu'un pays devient grand et 
tort, et lorsqu'on songe a ce que les oisifs, les 
meehants, les criminels font de degats dans un 
pays et combien ils content cher, on trouve que 
les budgets destines k faire des hommes utiles 
avec les enfants ne sont jamais trop Sieves. 

L'apprenti doit etre poli et sounds envers ses 
chefs et d'une grande complaisance pour les ou- 
vriers avec lesquels il travaille; de cette fagon, 
il aura la sympathie de tous et ehacun voudra 
lui donner de bons conseils; au cas contraire, il 
serarebute et risquera de ne faire qu'un mediocre 
ouvrier finissant par ne plus observer, ne plus 
reflechir, ne plus penser etdevenant lui-m6me une 
machine a cdte des autres machines de I'atelier. 

Ainsi que le disait un inspecteur de ren¬ 
seignement technique^ M. J. Feuillet. dans une 
allocution aux eleves d'une ecole pratique d'im 
dustrie : «etudie sous tous ses aspects, exa¬ 
mine dans tous ses details, le metier reprend aux 
yeux de I'ouvrier, sa part d'ideal, il redevient 
pour lui veritablement un art en meme temps 
qu'il le transforme au point de vue moral; parce 
que, par I'emploi raisonne de I'outil qu'il possede, 
au lieu d'etre I'esclave de la machine, il devient 
la volonte intelligente et libre qui la fait fonc- 
tionner. Et c'est la, semble-t-il bien, la seule et 
vraie conception du travail, tant, quoiqu'on en 
puisse dire, pour le progres de la profession en 
ellc-mdme que t)our ramelioration du sort de 
I'ouvrier; celle qui fera disparaitre le vieux pre-1 
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juge de considerer le iravail manuel comme etant 
d'ordre inferieur ; celle qui empechera les jeunes 
de rechereher autant qu'ils le font, les emplois de 
bureau ou d,administration.» 

Arbres (fig. 43-44). — Ce sont des organes de 
transmission de I'energie mecanique. Ils sont le 
plus souvent de forme cylindrique en fer ou 
acier. On distingue les arbres moteurs qui font 
partie des machines motrices; les arbres d'attaque, 
les arbres de renvoi, les arbres de couche, dispo¬ 
ses dans les ateliers pour distribuer I'energie ou il 
est utile. C'est sur ces arbres que se montent les 
poulies, les engrenages auxiliaires de derivation. 

Fig. 45. 

Dans le montage des arbres, veiller a ce qu'ils 
soient bien horizontaux; les munir de collets 
(fig. 43-45)pour prevenir le deplaccment longitu¬ 
dinal. Kviter les saillies qui donnent lieu aux ac¬ 
cidents. 
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Akbre coude (lig. 46). — Manivelle dite aussi 
vilebrequin qui se trouve en un point quelconque 
d un arbre. 

Arc. — Portion de circonfcrence, partie en con¬ 
tact avec une courroie dite arc d'enroulement. 
Arc electrique : phenomene lumineux qui se pro- 
duit entre deux charbons, entre deux parties d'un 
circuit electrique interrompu. 

Ar§on. — L'argon est un porte-foret employe 
pour le per^age de petits trous jusqu'a 5 milli¬ 
metres environ de diametre; il y en a de plusieurs 
formes, mais le plus usite est celui compose de 
Farchet, la corde mdtallique, la boite a foret et 
la conscience, ainsi que celui en spirale. 

Arraser. — C'est enlever le surplus de la ma- 
tiere laissc^e sur une piece pour Tachever an mon¬ 
tage. On laisse des arrasements dans les tiges et 
crosses de piston, arbres, manivelles, excentri- 
ques, moyeuxde roues d'engrenages, etc., etc. En 
voici la raison : 

Pour une cause quelconque un b&ti peut etre 
venu de fonte plus large, plus etroit, plus long 
ou plus court que le dessin ne le demande, il y a 
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Fig. 46 
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done lieu de suppleera cesdel'auts par des arra- 
seraents. 

Arrondis. — Ce sont les aretes qu'on a trans- 
formees par la lime ou le tour en surfaces cour- 
bes. De meme les pieces de fonte doivent avoir 
des arrondis. 

Articulation. — Liaison de deux ou plusieurs 
pieces reunies entre elles par des organes qui 
leur permettent d'effectuer des mouvements d'os- 
cillation ou de rotation complete. La tete du pis- 
tori est reliee avee la bielle par une articulation. 

Assemblages. — Dispositions donnees aux pieces 
pour les reunir entre elles. On distingue les as¬ 
semblages directs, les assemblages avec organes 
auxiliaires tels que clavettes, rivets, boulons. 

Les assemblages directs se font: sur pointe, 
par exemple une tige pointue en acier qui main- 
tient une soupape sur son siege. 

Sur ligne droite ou couteau : leviers des ba¬ 
lances , des machines & essayer, des soupapes, 
des eontrepoids. Sur plan ou plat joint: face 
d'appui des batis, des pieces superposees. 

II y a aussi les assemblages a emboitement 
lateral partiel ou complet, sur about ou en un 
point queleonque, de forme prismatique, cylin- 
drique, spherique, des assemblages directs a vis, 
les scellements, les soudures ou brasures. 

Dans le cas d'emboitements, Tajustement des 
parties se fait librement, avec ou sans jeu, ou a 
force, e'est-a-dire h frottement dur pour assurer 
une plus grande solidarite. 

Les assemblages s'imposent dans les grandes 
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pieces qu'il faut construire en plusieurs parties 
maniables et transportables. 

II faut, autant que possible, eviter les assem¬ 
blages dans les pieces soumises aux chocs; ce 
sont souvent des points faibles. 

L'etude des assemblages dans one charpente, 
un pont en fer, est parlbis des plus dil'ficiles. On 
pent citer ceux de la tour Eiffel, construite pour 
TExposition de Paris de 1889. 

Atelier. — Le lieu ou sont reunis les ouvriers 
pour travailler. L'entree aux ateliers doit se faire 
regulierement aux heures prescrites; pour cela 
les ouvriers ont des jetons ou des planchettes 
numerotes qulls prennent a leur sortie de Fate- 
lier & un tableau mis en evidence a cet effet et 
qu'ils remettent a leur place respective a leurren- 
tree. 

Le prepose a la rentree doit reconnaitre tout de 
suite les ouvriers absents et faire son rapport 
seance tenante a qui de droit, c'est-a-dire au 
pointeau qui les inscrit sur son carnet. 

L'atelier doit £tre tenu tres proprement, les 
pieces k fabriquer doivent etre bien rangees et 
les chemins ton jours libres. 

Atmosphere. — Unite de pression employee 
pour les lluides. Cette unite represente la pres¬ 
sion de la eouche d'air qui entourele globe agis- 
sant sur Funite de surface. Evaluee en colonne de 
mercure, elle correspond hune hauteur de 76cen- 
timetres; en colonne d'eau la hauteur est de 
10 m. 336, ce qui correspond k une pression de 
1 kg. 0336 par cmq. Cette unite n'est plus em¬ 
ployee pour indiquer la pression des chaudieres 
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a vapeur; il serait preferable de Tabandonner 
completementet d'exprimer les pressions en kilo¬ 
grammes. 

Atmosphere electrioue. —Etendue dans la- 
quellese manifesterinfluencedes corps electrises. 

Atomes. — On appelle atomes les plus petites 
quantites des corps simples entrant dans une 
molecule. Les atomes sont identiques les uns 
aux autres dans les molecules des corps simples, 
et differents les uns des autres dans les mole¬ 
cules des corps composes. 

Autoclave. Une fermeture de recipient est 
dite autoclave lorsque la pression du fluide agit 
de maniere a appliquer Fobturateur sur son por¬ 
tage (fig. 47). Si les boulons qui le fixent cedent, 

le'fluide nepeut s'echapper, ni donner lieu & des 
accidents. 

Automatique. — So dit d'une machine qui fonc- 
tionne sans que la main de riiomme intervienne; 
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une machine & vapeur est automatique, maisune 
seie k ruban n'est pas automatique, lorsque le 
scieur dirige le bois dans la direction ou il doit 
etre coupe. 

Automobiles. — Designe les vehicules qui se de- 
placent mecaniquement sur les routes. Geux ac- 
tionn6s par des moteurs a petrole ont pris une 
grande extension depuis une 'dizaine d'annees. 
Ils marchent a des vitesses moyennes de 40 a 
50 kilometres a Fheure, ce qui est deja exagere; 
a plus lorte raison, quand on atteint les vitesses 
de 80 et 400 kilometres, on a de nombreuses 
chances d'accidents graves ce qui n'arrete pas les 
conducteurs inconscients, dits a tort chauffeurs, 
probablement par esprit de contradiction. 

Axe. — Ligne de symetrie d'un objet quel- 
conque. Ce terme est employe souvent pour 
denommer les pieces cylindriques autour des- 
quelles tournent des roues, des leviers, des pou- 
lies, ou sur lesquelles sont calees ces pieces. 

Bains de trempe. — L'eau de pluie est toujours 
tres employee pour la trempe des divers outils et 
pieces de machines. Neanmoins, ilconvient de se 
servir de bains speciaux dans differents cas. 

NATURE DU BAIN. DESI GNAT10 N 
DES O BJETS. 

Eau ordinaire usagee, i Outils tranchants en 
temperature, 10 h 15°. \ acier ordinaire. 

San, temperature, 40 a ) Rcssort de voiture. 
•io0- ' Lames de cisailles. 
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NATURE DU BAIN 

Eau, 1 litre; gomme ara- 
bique, 30 a 40 gr.; 
ou bien : eau, resine et 
savon noir. 

Eau, 10 litres; sel ammo¬ 
niac, 500 gr.; sel ma- 
rin, 2 kg. 5. 

Eau, 400 litres; sel marin, 
5 kilogrammes. 

Alcool, 1 litre; acide sul- 
furique, 75 gr. 

Eau, 10 litres; acide sul- 
furique, 40 gr.; acide 
azotique, 40 gr.; acide 
pyroligneux, 10 gr. 

Suif de mouton, 100 gr.; 
huile d'olive, 340 gr. ; 
resine, 50 gr.; sel am¬ 
moniac, 20 gr. 

Huile ou graisse, ou eau 
recouverte d'une cou- 
che d'huile. 

Mercure. 

Sable humide, gouttes 
d'eau. 

Couraut d'air de ventila- 
teur. 

DESIGNATION 
DES OBJETS 

Ressorts en ills d'a- 
cier, petits outils, 
trempe douce. 

Limes et rapes, ale- 
soirs, tarauds, frai- 
ses, forets. 

I Outils tres durs, poin- 
i gons, pioches, pi- 
/ vots, pieces cemen- 
[ tees. 

Outils delicats, bu¬ 
rins, forets. 

| Scies, petits ressorts 

Trempe tres dure. 

j Acier au tungstene, 
) au vanadium. 

J Acier au tungstene, 
S au vanadium. 

II existe des bains qui regen^rent Tacier 
bride, nous en utilisons un qui donne les meil- 
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leurs resultats* Ou encore on utilise la composi¬ 
tion suivante : 

On impregne Toutil chauffe an rouge, a une 
ou plusieurs reprises sur rechauffages successifs, 
puis tinalement on trempe dans Feau. 

Balais electriques. — Ce sont des pieces en 
nornbre pair qui recueillent ou livrent le cou- 
rant electrique au contact des lames d'uncollec- 
teur d'une dynamo. Se font en fils ou lames de 
cuivre souples ou de preference en charbon de 
qualite toute speciale assurant une longue duree 
et une tres faible usure des collecteurs. Les balais 
en charbon donnent lieu a moins d'etincelles; il 
convient de les adopter toutes les fois que le 
debit est variable et que les balais ne peuvent 
etre surveilles. La position des balais doit etre 
convenablement reglee. 

Balances. — Instruments servant a peser les 
objets divers dont le poids n'est pas eleve, Dans 
le cas contraire, la balance plus robuste prend le 
nomde bascule ou de pont-bascule. D'autres dis¬ 
positions s'appellent aussi romaines. 

Balance a fleau ordinaire (fig. 48). — Elle se 
compose d'une barre rigide AB tournant autour 

Gras de mouton.  
Degras ou huile de poisson 
Sel ammonique pulverise . 
Borax  
Besine  
Prussiate jaune  
Sel de cuisine. ....... 

1 ks 00 
0 250 
0 150 
0 200 
0 150 
0 200 
0 150 
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cTun couteau C place exactement au milieu de la 
longueur de ce levier et reposant sur une plaque 
d'acier trempe attachee a la colonne qui supporte 
Tinstrument. Aux points A et B et sur la mSme 
ligne que le point oil repose le couteau C, on sus¬ 
pend deux plateaux D et E dans Tun desquels on 

met Fobjet k peser et 
dans 1'autre les poids 
necessairespourFequi- 
librer. 

Le levier ou fleau 
sera en equilibre lors- 
que Faiguille G fixee 
perpendiculairement a 
AB sera immobile sur 
le zero du secteur di- 
vise devant lequel elle 
se meut ou lorsque les 
oscillations a droite et 
a gauche du z6ro se- 
ront egales. 

Souvent Faiguille C est fixee dans la position G 
et le secteur divise est fixe sur le pied de la co¬ 
lonne. 

Dans une semblable balance les poids mis dans 
le plateau oppose a celui dans lequel on met le 
fardeau a peser representent exactement le poids 
de ce fardeau, ainsi un poids de 510 grammes, par 
exemple, repr^sentera 510 grammes du fardeau, 
tandis que dans les bascules au dixieme, par 
exemple, 1 kilogramme mis dans le plateau re- 
presente 10 kilogrammes mis sur le tablier. 

RoMAINE AU CENTUPLE AVECCURSEUR. —Est COllS- 
titu6c par deux ou plusieurs leviers combines 
comme figure 49. Leur construction doit etre faile 

Fig. 
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d'apres les memes principes que les bascules, 
e'est-a-dire les couteaux sur le m^me plan et leur 
distance exacte. 

Pour equilibrer ou tarer la roniaine (fig. 49), il 

laut mettre lecurseur A au zero puis reglerlecen- 
tre-poids B pour que les bees G se trouvent bien 
en face Fun de Fautre, ensuite, il faut mettre 
100 kilogrammes au crochet D et 1 kilogramme 
au crochet E, les bees devront egalement revenir 
en lace Fun de Fautre ; s'ils n'y reviennent pas, 
cest que les poids ne seront pas justes, ou les 
rapports des couteaux, et, pour regler le curseur, 
il laut le mettre au bout du levier jusqu'a ce 
qu'il equilibre 1.000 kilogrammes au crochet D et 
ensuite faire cent divisions en revenant a son 
point de depart, ce qui donne 10 kilogrammes 
par division. 

Romaine a plateau au centuple (fig. 50). — 
En supposant un poids de 6.000 kilogrammes en 
A. qui repose directement sur B, comme la dis¬ 
tance BC est moitie de BD, la bride DE ne subit 
qifun effort de 3.000 kilogrammes qui se trans- 
met en E au levier PEG. La distance EF etant de 

1 (S 

o 
Fig. 49. 
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80 millimetres, celle EG etant de 320 millimetres, 
400, soit 5 fois EF, il se produira en H un 

effort de 600 kilogrammes. 

il 

A 

.1,200. 

7iT 

© 

Fig. 50. 

Les bras IH et IJ du levier superieur etant 
420 4 

dans le rapport: p^qq^j'q' P0^8 dans le pla- 

. T , 600 A . ., teau en J sera de - -q-= ^0 kilogrammes. 

Fig. 51. 



BASCULE 43 

On construit des romaines jusqu'ci 50.000 kilo¬ 
grammes pour peser les grosses pieces de ma¬ 
chines telles que volants, cylindres, que Ton sus¬ 
pend a la grue roulante qui dessert Fatelier. 

La forme generale est celle figure 51. 

Balance-bascule (fig. 52). — Sert a peser les objets 
lourds jusqu'a 3.000 kilogrammes. II y a diverses 

formes de bascules; on distingue celles au dixieme 
dites decimales et celles au centieme le plus sou- 
vent munies d'une romaine (fig. 53) avec plateau 
pour poids additionncls. 

Dans la bascule au dixieme le poids mis sur le 
plateau equilibre une charge 10 fois plus grande 
placee sur le tablier. 

Le principe de la bascule due k Quintenz (fig. 54- 
55) est bastf sur une combinaison de leviers. 

Le tablier repose par deux grains C, G, sur un 

Fig. 52. 
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levier D oscillant autour des crapauds E fixes 
apres le socle de la bascule. 

e evier D se relie par la tige G au levier KL 

et repose par un couteau. Le fahlicr se termiue 
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par une piece de fer solide MN qui se rattache 
an levier KL par un triangle m o qui repose sur 
KL par un con teau. 

Le levier KL tourne autour du point de sus¬ 
pension P fix6 an bati de la bascule et se termine 
par un index Q qui, lorsqu'il se trouve en face de 
1 autre index (ou doigt) fixe R indique que I'objet 
est 6quilibre par les poids mis dans le plateau K 
attache k Fextremite du levier KL. Pour que la 
bascule soit exacte au dixieme, il faut : que la 
distance CE soit le cinquieme de EG et PO sera 
egalement le cinquieme de PL. 

1 
Ordinairement la distance OP = ^ de KL. 10 
Pour se servir de la bascule il faut d'abord la 

tarer, e'est-a-dire mettre dans le godet qui sur- 
monte le plateau, les poids necessaires pour que 
le levier KL soit horizontal, ce dont on sera sur 
lorsque les deux doigts Q, R seront rigoureuse- 
ment en face Fun de Fautre. 

Pour construire une bascule, on doit disposer 
tous les couteaux et les grains de maniere qu'ils 
soient de niveau etant montes, c'est-a-dire tous 
de hauteur sur la meme ligne, etre ajustes soli- 
dement d'equerre avec Faxe du plateau et paral- 
leles entre eux, etre en acier et trempes le plus 
dur possible; il est absolument necessaire que 
les distances soient bien justes d'apr^s les cotes 
& suivre pour qu'en pesantn'importe quel poids, 
il n'y ait pas d'erreur, car elle pent etre parfaite- 
ment taree k blanc et ne pas 6tre juste, c'est-a- 
dire que si les leviers n'ont pas la longueur 
determinee, soit plus longs, soit plus courts, on 
aura une difference qui sera sensible graduelle- 
nient en augmentant le poids ; ainsi on pent etre 
juste & 0 kilogramme et avoir 10 grammes de diff6- 
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rence pour 40 kilogrammes et 400 grammes pour 
400 kilogrammes ainsi de suite en plus on en 
moins suivant que les leviers seront trop courts 
ou trop longs. 

Les poids dont on se sert pour tarer doivent 
&tre verifies, peses separement et etre justes. Si 
la bascule est de 1.000 kilogrammes on doit tarer 
a 0, a 4, 5, 40, 25, 50, 400 kilogrammes en conti¬ 
nuant par 400 kilogrammes jusqu'& 4.000 kilo¬ 
grammes et etre juste pour toutes fractions; 
proportionner les poids suivant la force. 

Un pont-bascule a son tablier au niveau du sol 
(fig 56) de maniere a ce que les vehicules s'y 
placenf facilement. 

S'il s'agit de peser des wagons, le tablier est 

pourvu de rails. De telles bascules sont install^es 
dans les grands ateliers, les gares, etc. Elles 
peuvent etre etablies pour peser des charges de 
plus de 20.000 kilogrammes. 

Balancier. — Levier oscillant autour d'un 
axe et servant a transmettre le mouvement 
aux pistons des pompes, & la distribution d'une 
machine a vapeur verticale, a des appareils 
d'aspiration, de refoulement, k des "mecanismes 
de distribution quelconques, k transmettre le 
mouvement du piston d'une machine & vapeur & 
la bielle de cette machine. 
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Balourd. — Se dit d une piece rotative qui, 
etant plus lourde d'un c6t6 que de Fautre, tend k 
tourner plus vite autour de son axe lorsque la 
partie la plus lourde a depasse sa position supe- 
rieure, par exemple une piece montee sur le 
tour, un arbre de transmission non redresse 
apres son tournage, poulies plus epaisses d'un 
cdte que de Fautre, ou pourvues d'un mauvais 
clavetage. 

II faut eviter le plus possible le balourd, en 
particulier lorsque les pieces tournent a grande 
vitesse. II faut les equilibrer en enlcvant Fexces 
de matiere. 

Bandage. — Armature ou cercle de fer dont on 
munit les roues en bois des vehicules. Anneau 
d'acier avec rebord de guidage que Fon monte a 
chaud avec serrage sur les jantes des roues de 
wagon. Les bandages assurent une plus longue 
duree et peuvent etre remplaces lorsqu'ils sont 
uses. 

Bati, — Support d'un ou plusieurs mecanismes ; 
partie fixe d'une chaine cinematique. On a inte- 
ret, pour assurer Finvariabilite des distances 
entre les organes de diverses chaines, de les 
adapter a un meme bati que Fon fait de prefe¬ 
rence en fonte. Le bati est un organe au meme 
titre que ceux en mouvement (voir chaine cine¬ 
matique). 

Bavure. — Petite couche de metal en bordure 
sur les aretes d'une pi&ce, produite par certains 
outils ou par les joints d'un moule sur Fobjet 
coule. 
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Exemple, le l)!!!-!}!, la lime, laissent des 
bavures sur le cote des pieces ; le foret en forme 
ime a sa sortie du Iron. La meule donne une 
bavure sur le tranchant d un fer de rabot. Les 
bavures s'enlevent a la lime douce ou a la pierre 
a rimile s'il s'agit d'un outil. 

Bec-d'ane ou bedane. — Burin etroit en acier 
fondu utilise pour pratiquer des saign6es, des 
rainures. La largeur courante du tranchant droit 
varie de 4 a 10 millimetres. Sa forme (fig. 57) 

Fiff. 57. 

donne de la resistance sous le choc du marteau 
qui Laclionne. Se forge el se trempe comme un 
burin ordinaire 

Bicyclette (fig. 58). — Petit vehicule ii deux 
roues des plus repandus a notre epoque, des 

plus utiles pour se trans¬ 
porter rapidement, vitesse 
de 10 a "20 kilometres k 
rheure. Tout ouvrier meca- 
nicien doit se faire un point, 
d'amour propre de [msse- 
der une bicycletle, une ma¬ 
chine qui initie tons ceux 
qui s'en sm'vmd aux prin- 
cipes de la mbcanique et 

de la construction marhinale. 
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Bidet. — Nom donne k la poupee fixe d'un petit 
tour k pedale ; se dit aussi des petits tours d'hor- 
loger actionnes par un archet: tour a bidet. 

Bielle. — Levier articule & ses deux extremites 
possedant des mouvements d'oscillation ou de 
rotation complete. Les bielles se font le plus 
souvent en acier forg£ ou eoul6, parfois en bois 
ou en fonte pour des machines economiques. 
L'ajustage, le montage doivent toujours etre 
soignes, les tetes doivent etre reglees pour per- 
mettre le serrage & bloc. 

Bigornes (fig. 59). — Petites enclumes de forme 
pyramidale ou conique; parties d'une grosse 

enclume ayant les formes susdites. Le forgeron 
£tire sur la bigorne ronde, il dresse sur la 
bigorne carr6e et ach^ve sur la table du milieu. 

Billes (fig. 60). — De forme sph^rique, les billes 

Fig. 59. 

ccCCCQCrXXr, 

Fig. GO. 

se lont en acier fondu de bonne qualite avec des 
MfcCANiyUE PRATIQUE 4 
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machines & forger speciales, avec des polissoirs ; 
puis elles subissent la trempe dure, un nouveau 
polissage ; elles sont triees et garanties exactes 

mis a de grandes vitesses, a de grandes pressions. 
II n'est pas douteux qu'ils seront adoptes pour 

tous les vehicules bien conditionnes et surtout 
pour les wagons avant pen. 

Biseau. — Face de petite largeur inclinee par 
rapport & une face principale d'une piece ; face 
d'un fer de rabot dit & simple biseau pour obte- 
nir le tranehant; faces d'un burin k double 
biseau pour former le tranehant. # 

Blanc pour le tracage des pieces. — Blanc de 
ceruse prepare & Thuile *dans lequel on met de 
Fessence de terebenthine en quantite de un cin- 
quieme du blanc ; bien le remuer avant de s'en 
servir, y remettre de I'essence lorsqu'il devient 
trop epais. 

pour la velocip(3die 
6 milliemes de millimetre 
pres. 

Fig. 61. 

C'est grace aux roule- 
ments sur billes (fig. 61), 
qui reduisent les efforts 
de rotation au minimum 
que la veloeipedie, Fau- 
tomobilisme se sont tant 
developpes. En Ameri- 
que, les roulements sur 
billes s'appliquent k la 
plupart des paliers sou- 

Blanchir. — Ce mot est employe lorsqu'il s'agit 
d'enlever une mince couche de metal k la surface 
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cTune piece pour en retirer les asperites et con- 
tenter l oeil, ou pour one piece qui n'a pas besoin 
d'etre tres juste; blanchir une tete de boulon, 
blanchir un ecrou, etc. 

Parfois on blanchit les pieces qui doivent etre 
peintes afin que la couleur y adhere bien. 

On blanchit avec la lime ou plus rapidement 
& la meule de gres ou avec celle en emeri. 

Blessures recues a Tatelier. — L'humanite 
exige que le blesse soit secouru sans retard. Si 
la blessure est legere on doit se hater d'y appli- 
quer, apres lavage de la plaie, du linge blanc 
imbibe d'arnica, ets il y a hemorragie, d'imbiber 
le linge de perchiorure de fer, puis de le ligaturer 
I'ortement avec des bandes de toile. 

Faire boire au blesse un vulneraire pur, ou 
melange d'anisette si c'est un apprenti, puis 
Taccompagner sans perdre un instant k Fendroit 
oil il pourra etre secouru par le medecin qu'il 
importe d'appeler a la hate lorsque la blessure 
parait grave. En presence d'un accident qui peut 
entrainer la mort d'un homme ou une longue 
incapacite de travail, c'est-a-dire une longue 
misere, il faut oublier toute haine, toute discorde, 
qu'elle ait pour cause Pesprit de corps ou une 
rivalit6 quelconque. Tout atelier devrait possMer 
une boite avec les Elements d'un premier panse- 
ment. 

Bleuir le fer et Facier. — C'est dormer la 
couleur bleue plus ou moins fonc6e par un recuit 
k une pi6ce polie pour Fenjoliver, ou donner du 
recuit pour attendrir plus ou moins un outil, un 
ressort, etc., pour qu'il r6siste k une pression, 
ou k une coupe quelconque suivant le cas. Pour 
arrivera donner la teinte d6sir£e, il faut retour- 
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ner de temps a autre pour q^une chaleur uni- 
forme permette de livrer du beau travail. Arrivees k 
la couleur desiree, les pieces sont enlevees avec 
des tenailles fines, une k une de dessus le gres, on 
leur donne un coup de brosse de chiendent tres 
propre et on les trempe de suite dans de Thuile 
quelconque, on les retire aussitdt puis on les 
met debout un peu inclinees pour les laisser se 
refroidir et 6goutter Fhuile. 

Ne pas les essuyer ni les toucher avec les doigts 
sur les parties revenues pour leur laisser le 
cachet de livraison. 

Au lieu de gres on pent egalement poser ces 
pieces sur un fer rougi et faire revenir, mais ce 
systeme est moins bon que le precedent. On peut 
cependant avec succes faire revenir les tetes de 
vis sur une bande de fer dans laquelle il y a des 
trous de perces pour les recevoir. 

Le recuit au bleu pour les petits ressorts, ce 
qui leur assure le maximum d'elasticite, se fait 
rapidement aujourd'hui au moyen d'un courant 
electrique dont I'intensite est convenablement 
reglee. Adopte dans les arsenaux. 

Blindage. — Enveloppe protectrice en acier 
tremp6 des navires de guerre. Enveloppe en lonte 
d'une dynamo dite blindee, afin de s'opposer k 
la deterioration, & Tapproche des organes. 

Bobine. — Nom donne k Tinduit d'une dynamo 
k courant continu ou aux bobines d'une dynamo 
k courant alternatif, les Ills etant enroul^s d'une 
fagon analogue k celui d'une bobine de filature 
ou autrement comme I'indique la (fig. 61a) relative 
& une bobino dite rotor d'une dynamo k courant 
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alternatif, asynchrone, animee (Tun mouvement 
de rotation continu. C'est dans Tinduitque se de- 

Fig. 61 a. 

veloppent les eourants dits d'induction qui sont 
ceux utilises. 

Boite a etoupe. — C'est la tubulure menag6e au 
passage d'une tige ou d'un arbre a travers la 
paroi d'un recipient contenant un tluide. Le joint 
doit etre etanche; on adoptait autrefois une gar¬ 
niture d'etoupe logee dans une boite cylindrique, 
d'ou le nom attribue a ce dispositif. Aujourd'hui, 
pour la vapeur a haute pression, a haute tempe¬ 
rature adoptee dans les locomotives, les machines 
marines et autres, les moteurs a gaz, I'&oupe 
serait brulee; on adopte des bagues de metal 
blanc ou de fonte ajustees avec la plus grande 
precision. Ces boites sont aussi appelees stuf¬ 
fing-box. 

M. Castel, chef des ateliers de la Maison Dujar- 
pin et Cie, de Lille, constructeurs de moteurs a 
vapeur, a imaging une disposition tr&s simple 
avec bagues de fonte, qui donne toute satisfac¬ 
tion pour toutes les pressions et surtout pour 
la vapeur surchauffee et pour les moteurs a gaz. 
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Pour les arbres des pompes centrifuges, les 
tiges des pompes k air, la boite realise un joint 
hydraulique. 

II existe de nombreuses dispositions plus ou 
moins ingenieuses. 

M. Sweet, ingenieur americain, a supprime les 
garnitures dans son modele de machine k va- 
peur; il assure I'etancheite par un emboitement 
assez long, par la perfection de l ajustage et 
Telasticit^ de la tubulure. 

Dans les boites k etoupes proprement dites, il 
ne faut pas trop serrer les boulons du chapeau, 
sinon la garniture ferait action de frein, il y 
aurait perte d'encrgie trop grande. 

Boite a noyau. — La boite a noyau sert au mou- 
leur a former des noyaux de sable que Ton met 
dans les moules pour menager les vides aux 
pieces que Ton veut fondre et dont on ne peut 
donner pour une cause quelconque les formes 
aux modeles. Elles doivent bien correspondre 
aux portees des modeles, et lorsqu'elles sont un 
peu compliquees a etablir, on doit s'entendre 
avec le fondeur pour leur fabrication. 

Si la boite est en metal, commencer par dresser 
les faces qui doivent faire joint, ensuite tracer k 
une partie seulement la forme que le noyau doit 
avoir, tirer un trait transversal de toute la lar- 
geur de la boite k chaque extremite de la lon¬ 
gueur du noyau, continuer ces traits surlescotds 
de la boite, en tirer longitudinalement que Ton 
prolonge 6galement sur les cdtds, tracer et percer 
les trous pour les goujons dans les deux parties; 
ces goujons doivent 6tre taraudds dans Tune des 
deux et tourn6s cylindriques k une petile lon¬ 
gueur en ayant une forme galbde et conique k 
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Fautre extremite; ajuster ensuite les deux parties 
pour qu'elles soient libres dans les goujons> et 
sans jeu, pour que Ton puisse les separer facile- 
ment et sans choc. 

Reproduire exterieurement tous les traits tires 
sur les cotes de la premiere partie sur la seconde 
et qui sont les points de depart du tragage de la 
forme du noyau dans la deuxieme partie, donner 
le retrait suivant le metal pour lequel les noyaux 
doivent etre employes, de la depouille pour 
qirils sortent facilement; un peu avant le flni du 
travail on foule du sable dans la boite et on res- 
sort le noyau, verifier si la depouille est bonne, 
ainsi que les formes et le diametre; on termine 
ensuite. 

Les trous des goujons doivent toujours etre 
fraises pour faciliter leur entree, les portees etre 
legerement plus petites et plus courtes que 
celles des modeles pour faciliter le renmoulage. 

Boni. — On nomme boni, Fexcedent du prix de 
la journee, de Fentreprise, etc. 

Borax. — Sel mineral ou borate de sodium que 
Fon melange avec la brasure de laiton pour 
faciliter la fusion, car ce sel a la propriete de 
dissoudre les oxydes metalliques ce qui assure 
une bonne soudure. 

Borne. — Piece oil se fait la liaison d'un con- 
ducteur electrique avec une dynamo, un accumu- 
lateur, une pile. On distingue la borne positive, 
la borne negative. 

Bossage. — Cest une partie saillante de forme 
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appropri6e faisant corps avec la ptece sur laquelle 
doit reposer un ecrou, une tige, etc. 

S'appelle aussi mamelon. 

Bouilleur. — Partie inf^rieure d'un g^nerateur 
de vapeur ordinaire a corps cylindrique de plus 
gros diametre que celui du ou des bouilleurs au 
nombre de deux le plus souvent. 

On dispose aussi des bouilleurs lat6raux dits 
rechauffeurs que parcourt I'eau avant de pen^trer 
dans les bouilleurs proprement dits. 

Boulon (fig. 62). — Un boulon comporte une 
tige metallique pourvue d'une tete et d'une partie 

filetee recevant un ou deux 
ecrous. Les boulons ser- 
vent& assembler et & serrer 
les pieces dans un montage 
d'appareils ou de machines 
quelconques, ou a fixer 
solidement les pieces a 
raboter, a tourner, k frai- 
ser, a percer, etc., sur leur 
plateau pendant la duree 
de Foperation. 

La longueur de la par- 
tie filetee est ordinairement 
de deux fois le diametre. 

La diagonale de la t6te six pans, egalement de 
deux fois le diametre. 

La hauteur de la t£te six pans, egale le dia¬ 
metre; Fergot, s'il y en a, doitautant que pos¬ 
sible venir de forge. 

Pour la longueur, on mesure entre tete et 
ecrou, pour correspondre k F^paisseur totale des 
pieces a assembler. 

Fig. 62. 
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Forme du filet : La section du filet de la partie 
filetee est im triangle equilateral ABC (fig. 63) 
dont le c6te egale le pas. Ce triangle est tronque 
en EF, GH par deux paralleles k la base, menses 
an huitieme de la hauteur h. 

Dans la pratique et suivant le ^ 
degrede fini, lesanglessaillants 
et rentrants du profil sont plus 
on moins abattus ou arrondis, 
mais de telle sorte que ni la vis 
pleine ni la vis creuse ou ecrou 
ne depassent la surface limite 
commune qui est Fetalon de me- 
sure de la vis et de Fecrou. 

Les ecarts d'ajustage entre 
les surfaces pratiques et la sur¬ 
face etalon est le jeu des deux 
pieces emboitees Fune dans 
Fautre. 

Le jeu varie avec la precision 
imposee. 

Le diametre est mesure sur 
Fexterieur des filets apres tron- 
cature. 

Le tableau ci-apres indique 
les diametres normaux, mais 
on pent adopter les diametres 
interm6diaires, dont le pas est 
celui de la vis normale de dia¬ 
metre inf6rieur. Ainsi, pour un 
diametre de 16 millimetres, le pas est de 2 mil¬ 
limetres; pour la vis de 60 millimetres, le pas est 
5 mm. 5. II importe d'eviter les diametres inter- 
mediaires. 

L'uniformitedans les filetages a ete realisee par 
la Societe d'encouragement pour Findustrie na- 

Fig. 63. 
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tionale sur Tinitiative de M. Sauvage, ingenieur 
en chef des Mines, k qni revient Fhonneur d'avoir 
mis la question bien au point. 

L'uniformite conduit & la rechangeabilit^ II 
importe de posseder dans les ateliers de preci¬ 
sion des vis etalons male et femelle pour servir 
a la verification des calibres d'emploi courant. 

L'ouverture des cles est aussi fixee pour les 
tetes des boulons et pour les ecrous ; elle est in- 
diquee ci-dessous. 

Serie Internationale (SI), des diametres nor- 
maux, des pas et des ouvertures des cles pour les 
diametres de 6 a 80 millimetres (4). 

OUVERTORE 
de la 016. DIAMETRE 

6 
8 

40 
42 
44 
18 
24 
30 

1 
1,25 
4,50 
1,75 
2 
2,50 
3 
3,5 

12 
45 
18 
24 
23 
29 
38 
45 

DIAMETRE 

36 
42 
48 
56 
64 
72 
80 

PAS 

4 
4,5 
5 
5,5 
6 
6,5 
7 

OUVERT0RE 
de la cl6. 

54 
63 
71 
82 
94 

405 
416 

Pour les vis de 4 a 6 millimetres on pent adop¬ 
ter. 

Diametres: 1 4,5 2 3 4 6 mm. 
Pas : 0,2 0,4 0,5 0,6 0,75 4 - 

Pour les filets fins de certaines vis avec leurs 

(i) Congres de Zurich, octobre 1898, et conf6rence 
de Paris, 20 octobre 1900. 
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Porous, tels qne ceux des tuyaux en fer, on 
ad opto : 

Diametres: 6 10 14 24 36 36 80 mm. 
Pas: 0,6 1 1,5 2 1,5 3 3 — 

Les boulons presentent de nombreuses varie- 
tes de forme; citons simplement : 
Fig. 64. — Bonlon a tete hexagone, employe pour 

pieces mecaniques.!; 
Fig. 65. — Boulon a t6te rectangulaire, employe 

pour charpentes. 

Fig- 64. 65. 66. 67. 

Fig. 66. Boulon a tete rectangulaire bombee, 
employe pour petite chaudronnerie. 

Fig. 67. — Boulon k calotte spherique, pour le 
bois. 

Hg. 68. Boulon k tete fraisee en goutte de 
suil, pour pieces m6cuniques. 
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Fig. 69.— Boulon & t6te frais^e droite, pour 
pieces mecaniques. 

Fig. 70. — Boulon & tete fraisee et saillie prisma- 
tique, pour pieces mecaniques. 

Fig. 71. — Boulon a tete encastree dans la piece, 
pour serrage de paliers et de leur cha- 
peau. 

Fig. 72. — Boulon a tete encastree et ergot, pour 
serrage des chapeaux des boites k 
etoupe. 

Fig. 73. — Boulon avec goupille cylindrique fen- 
due, pour empecher Tecrou de se des- 
serrer. Point essentiel. 

Fig. 74. — Boulon avec goupille conique fendue, 
pour emp&cher T^crou de se desserrer. 

Fig. 75. •— Tige avec rondelle et goupille. 
Fig. 76. — Boulon de scellement a tige dentel^e. 
Fig. 77. — Boulon de scellement a tete renflee. 

m 

Fig. 68. 69. 70. 71. 
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Les boulons sont en fer, en acier, exceptionnel- 
lement en laiton, en bronze on en cuivre rouge. 

O 

tj 
Y 

Fig. 76. 

O 

77. 

Fig. 72. 

Ceux en fer sont adoptes pour la mecanique or 
dinaire et la charpente. 

La marine, rartillerie et toute la 
mecanique soignee emploient des 
boulons en acier. 

Ceux en laiton sont choisispour 
les appareils de precision ou 
d'61ectricite. 

Ceux en bronze sont adoptes 
pour les appareils de la marine 
ou les appareils susceptibles de 
s'oxyder. 

Ceux en cuivre rouge sont ordi- 
nairement employes dans les foyers de locomotive. 

Ecrous de boulons. — Leur diagonale est or- 
dinairement de deux fois le diametre duboulon, 
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leur hauteur est basee sur le diametre du boulon 
multiplie par 0,7, 1 ou 1,5, soit pour un boulon de 
20 millimetres de diametre, une hauteur d'eerou 
de 14, 20 ou 30 millimetres. 

On emploi deuxecrous sur les boulons qui sont 
exposes aux chocs. On met des goupilles aux bou¬ 
lons, meme parfois quand il y a deux ecrous, 
lorsque les machines sont a grande vitesse, les 
trepidations etant tres repetees. 

La rondelle sous Fecrou est adoptee lorsque la 
partie sur laquelle il doit serrer est brute, ou 
lorsqu'il fait serrage sur une boutonniere ou sur 
du bois. 

On emploie Fecrou en laiton ou en bronze sur 
les boulons en fer ou en acier susceptibles d'etre 
oxydes, soit en mer, soit dans lespuits, soit pour 
les pistons a vapeur ou a eau 

Bouterolle (fig. 78et79). — Outil avec lequelon 
acheve une rivure, a froid ou & 
chaud ; elle est en acier fondu, 
ronde ou octogone et trempee 
bleue, c'est-a-dire tendre. Pour 
les fortes dimensions, la boute¬ 
rolle est munie d'un manche. 

Eraser. — Eraser veut dire sou- 
der des pieces ensemble avec du 

78. 79. laiton prepare, dit brasure ou 
soudure. 

Cest un alliage dont la composition varie de 
48 de zinc, 52 de cuivre & 75 de zinc et 25 de 
cuivre. La brasure est sous forme de particules 
obtenues en faisant couler le metal fondu sur un 
balais au-dessus d'un recipient contenant de Feau 
froide. 
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L'operation se fait a haute temperature rouge 
cerisesur un feu clair de coke, de charbon debois, 
ou avec une llamme de gaz. 

On pent employer dansdes cas extremes le lai- 
ton decoupe parpetits morceaux a defaut de bra- 
sure ; on peut egalement employer le cuivre rouge 
pour des pieces en fer un peu fortes et qui de- 
mandent a etre tr6s solides, mais, dans ce cas, il 
doit 6tre decoupe par tres petits morceaux et 
martele tres mince, car il est tr6s difficile a fondre. 
II est absolument necessaire que les parties qui 
doivent £tre, brasees soient propres, c'est-a-dire 
bien decap^es ou avoir regu un coup de lime et 
rapprochees le plus possible Tune deTautre, soit 
par des rivets ou par une ligature en fll de fer ; 
alors on met de la soudure sur un c6te de la piece 
en y ajoutantdu borax en poudre. On met la piece 
sur le feu, et on chauffe assez fortement pour 
commencer, puis lentement, et pour faciliter la 
fusion de la brasure on met un peu de bois au- 
dessus de la piece ; alors le bois s'enflamme et 
donne de la chaleur a la brasure; a defaut de 
bois, on peut y mettre la pelle k feu qui renvoie 
la flamme. Aussitot qu'on s'apergoit que la bra¬ 
sure fond, on arrete le vent et on jette un peu de 
borax en poudre dessus, on retourne la piece 
dans tons les sens et on la retire de dessus le feu 
en la laissant refroidir sic'estde Tacier; on peut la 
mettre a Teau si c'est du fer et que Ton soit presse. 

On peut braser fer surfer, fer sur acier, fer sur 
cuivre rouge, acier sur acier, fqnte sur fer et 
cuivre rouge sur cuivre rouge ou laiton. 

Bricole. — Harnais de cuir qui sert a tirer les 
fardeaux, montes soit sur roues, soit sur trai- 
neau. 
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Elle se compose de deux bandes de cuir for- 
mant boucle et reliees ensemble par un crochet 
qui sert d'attelage. 

La bricole est surtout employee pour le tirage 
des voitures a bras. 

Se dit encore d'un montage special, mobile, 
qu'on dispose surune grosse piece qu'on ne peut 
mettre sur les machines-outils, pour percer, 
aleser, etc. 

Le montage en bricole se fait le plus souvent 
sur le tas, c'est-a-dire daus les montages sur 
place. 

Comme ce montage se faital'aide de morceaux 
de bois, de cordes, de cales, etc., il a donne lieu 
au mot bricoleur, s'appliquant k Fouvrier qui au 
lieu de se servir du materiel approprie, se sert 
d'engins disparates qui ne lui permettent pas 
d'executer parfaitement son travail. 

« Ce travail est bricold » se dit d'un travail mal 
fait. 

Brides. — On nomine brides les pieces (fig. 80 
a^SS) qui servent k serrer et a maintenir en place 

Fig. 80. 81, 82. 83. 

par le moyende boulons ou de vis, les pieces k 
tourner, & raboter,.^ fraiser ou celles d'un mon- 



BHIQUES 65 

tage provisoire, etc. Ce sont encore (fig. 84, 85) 
les collerettes que Ton brase ou que Ton rapporte 
sur les tuyaux pour les assembler avec des bou- 

lons. Ces brides peuvent etre en fer, en acier, en 
bronze, en bois, ou meme en fibre. 

On nomme egalement brides, les parties de 
cylindres, de boites a vapeur, des tuyaux, etc., 
venues de fonderie et qui permettent de les 

assembler. Les figures 86-88 se rapportent a des 
brides d'attache de wagons, a des brides de 
ressorts. 

Briques. — Parallelipipede solide fabriqu6 avec 
une argile particuliere qu'on a tasstte fortement 
dans des moules, puis qu'on a fait cuire apres 

MKCANIQUE PRATIQUE 
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I'avoir au prealable laisse se dessecher lentement 
a Tair. Ses dimensions ordinaires sont 2020 milli-r 
metres de longueur, 110 de largeur et 75 d'^pais- 
seur, son poids moyen est de 2 kg. 500. Les briques 
employees sont ordinairement de deux sortes, la 
brique ordinaire et la brique refractaire. 

La brique refractaire est fabriquee avec du 
sable fin et une argile speciale, elle sert a cons- 
truire Tinterieur des fourneaux, des fours a 
rechauffer, des fours a puddler, a tremper etc., 
elle est rebelle au feu lorsqu'elle est de bonne 
qualite. 

Bronze. — Alliage de cuivre et detain qui se 
coule dans des moules en fer ou en sable ; il est 
jaune fonc6, son grain est tres fin et tres serre. 
II peut recevoir un tres beau poli. Densite, 8,5 ; 
fusion, 1.800°. Se travaille bien a Tajustage, est 
employe pour toutes pieces mecaniques sejour- 
nant dans Feau : pompes, robinets, clapets, 
helices, pour les pieces exigeant une certaine per¬ 
fection, vis sans fin, engrenages, tiroirs, cous- 
sinets. 

Pour les frottements k grande vitesse, on peut 
mettre pour 100 kilogrammes 82 de cuivre, 
18 d'etain. pour les frottements ordinaires, 84 de 
cuivre, 16 d'etain. Un bronze resistant comporte 
90 de cuivre, 10 d'etain. 

Pour faciliter la combinaison, ajouter un peu 
de zinc et de plomb. 

Un demi p. 100 de fer le rend plus dur; le 
plomb donne un frottement plus doux. 

Un peu de phosphore assure une grande homo- 
g6neile, une grande resistance et motive son 
emploi pour les pieces soumises aux fortes pros*- 
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sions hydrauliques. Le bronze phosphoreux peut- 
etre lamine, etire a froid. 

Trop souvent les fondeurs remplacent Tetain 
par du zinc, livrent des bronzes de mauvais aloi. 
Paribis, on donne, a tort, le nbm de bronze au 
laiton. 

Les bronzes d'aluminium, composes de 90 
a 95 de cuivre et 10 a 5 d'aluminium, presentent 
la couleur de Tor, sont trbs tenaces, se forgent. 

On obtient aussi des bronzes de manganese, de 
nickel que Ton adopte pour les pieces subissant 
de grands efforts, 

Broutter. — Lorsqu'une piece rabotee ou 
tournee presente une surface onduleuse sous 
I'outil au lieu d'etre tranchee correctement, on dit 
que la piece broutte. Ce defaut indique qu'il 
y a du jeu dans- les organes, qu'on a donne 
trop de porte a faux a la piece si elle est montee 
en poupees, ou si le mandrin est trop long lors- 
qu'elle est montee en pointes ; la coupe est trop 
forte, ou bienFoutil est mal assujetti surle sup¬ 
port, etc'estlui qui broutte, vibre. On doit de suite 
remedier k cet inconvenient en resserrantles par¬ 
ties denommees plus haut pour eviter le jeu, puis 
mettreun coinenbois sousleplateaupourlemain- 
tenir rigide, s'il s'agit d'un tour. Donner un peu 
moins de coupe a Toutil et y mettre un morceau de 
cuir de 3 a 4 millimetres d'epaisseur en dessous 
avant de le serre^pour qu'il ne soit pas en contact 
direct avecle support. Par un de ces moyens on 
evitera surement le brouttage, c'est-a-dire les vi¬ 
brations. 

Brulures.— Nous entendons 6videmment parler 
de pctites bridures. 
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Mettre de suite sur la partie brulee, soit de 
Fencre, soit de la chaux vive melangee k du blanc 
d'oeuf, soit de la pomme de terre rap6e, de la 
gelee de groseilles, de Fhuile yegetale, ou plutdt 
de Foleate de chaux. 

Brut. — Parties de pieces qui doivent rester 
sans etre travaillees apres etre fondues ou for- 
gees, telles que bati, cylindre, palier, etc., d'une 
machine quelconque. 

Pour les modeles a etablir, on indique au mode- 
leur les parties qui doivent etre travaillees, les 
autres parties doivent done rester brutes. 

Le traceur doit prendre les parties brutes 
comme point de depart pour le tragage. 

On commandeau forgeron, au tourneur,a Fajus- 
teur, etc., que telle ou telle partie doit rester 
brute de forge ou de fonderie, e'est les prevenir 
qu'il n'y a pas y toucher, a moins que la piece 
ne soit venue trop difforme. 

Couper un morceau de fer brut, etc., veut dire 
couper directement dans la barre. 

Indiquer la main-d'oeuvre brute veut dire indi- 
quer le prix de revient sans retirer les frais gene- 
raux, les benefices. 

Le poids brut d'un colis, e'est son poids enve- 
loppe comprise. 

Burette. — Recipient contenant de Fhuile a 
graisser les machines, les transmissions, etc. 

L'ouvrier doit avoir soin de la tenir dans un 
grand etat de proprete et de la remettrc toujours 
au meme endroit, apres s'en etre servi. 

Burins (fig. 89). — Outil a main avec lequel on 
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coupe les metaux. II doit etre en acier fondu 
meplat k champs arrondis . 

Le forger avec soin, ne pas trop I'&argir avant 
de le rebattre sur champ et, lorsqu'il est arrive a 
sa forme, le battre a Feau sur plat seulement et 
presque k froid pour donner du corps & Facier ; 
il ne doit pas &tre chauffe plus que couleur cerise. 
Pour le tremper, chauffer toute la largeur de la 
lame couleur cerise et le mettre a Feau un instant 
a environ 30 millimetres de profondeur pour le 
refroidir, apres quoi le retirer en ayant soin de 
nettoyer de suite un cdte, soit avec du gres en 
brique ou sur le billot de Fenclume pour le voir 
revenir, c'est-^-dire voir la couleur qu'on desire 
lui laisser pour le remettre a Feau. 

Pour buriner la fonte et Facier, la couleur doit 
etre jaune paille ; pour le fer, gorge de pigeon. 

Ces couleurs ne sont bonnes que lorsque Facier 
a ete bien travaille, mais s'il a 6te brul6, ou s'il 
n'a pas ete battu & Feau et presque & froid, la 
couleur n'y est plus pour rien et le burin est 
mauvais. 

Toutefois, un burin bride peut £tre rechauffe, 
battu k Feau et retremp6 dans les conditions ci- 
dessus et etre bon en employant un bain special. 

Bien avoir soin que la lame ne soit pas gauche 
avec le corps et soit bien droite dans tons les sens. 

Les biseaux doivent etre affides bien droits 
dans le sens de la coupe. 

Plus la matiere a buriner est dure, plus lebiseau 

Fig. 89. 
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doit etre court, c/est-^-dire plus camard, Tangle 
des deux biseaux plus grand. 

Lorsque Ton degrossit au burin, ce dernier doit 
etre Ibrtement maintenu dans la main gauche 
(fig. 90), le poignet doit £tre tres libre ainsi que 
Tavant-bras, afin qu'a chaque coup de marteau 
il recule un peu pour laisser entrevoir la partie 
que Ton burine, et se replacer de suite a bloc 
pour recevoir le coup de marteau, et ainsi de 
suite. 

Le marteau doit £tre, de meme que le burin, 
bien term, sans raideur toutefois, par Textr^mite 
du manche, et le bras seul doit se mouvoir en 
laissant le poignet libre (fig. 91). On doit eviter 
le balancement du corps ainsi que celui de la 
tflte, et les grimaces que font les debutants h 
chaque coup donmL 

La pi6ce k burinor (Slant tracee, on y fait des 
chanfreins au burin jusqifau trait & chaque extnS- 
mite ; on doit, lorsqifon arrive k environ 10 on 

Fig. 90. Fig. 91. 
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15 millimetres da bout, suivant la mati&re que 
Ton coupe, arrSter pour ne pas faire d'^clat et 
reprendre dans le sens oppose. 

On fait ensuite des saignees de bec-d'&ne, k des 
distances un pen moins larges que le burin et 
paralleles, on reprend ensuite ces parties Tune 
apres rautre avec le burin, en se basant sur celles 
qui sont dressees aux extremites et en verifiant 
de temps a autre avec un reglet legerement 
humect^ de rouge. 

Pour le fer, la coupe du burin ainsi que celle 
du bec-d'ane doivent 6tre humectees legerement 
d'huile ou d'eau. 

En suivant ces principes, on pent bien buriner 
et ne laisser au maximum qu'un demi-millimetre 
a limer, sans qu'il reste trace du burin, la piece 
terminee. 

Lorsqu'on a une rainure a faire (fig. 902 et 93) 

dans un arbre ou dans une poulie, on doit avoir 
un bec-d'ane tres etroit et haut sur champ. II 
faut qu'il soit moins large que la moitie de la 
rainure pour laisser de la matiere au centre et 
qu'il se trouve guide des deux cdtes. On doit 

Fig. 93. 
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suivre le trait horizontalernent et verticalement 
pour que la rainure soit & peu de chose pr6s de 
largeur et qu'il n'y ait rien a retoucher sur les 
cdtes avec le burin. 

La matiere laissee pour guide dans le milieu 
doit etre enlevee au burin, apres quoi on donne 
un coup de lime pour egaliser la rainure en largeur 
et en profondeur. 

Pour commencer une rainure dans un arbre, 
on pent d'un coup de burin enlever la partie sup6- 
rieure jusqu'aux traits; il est plus facile, apres 
cela fait, de faire prendre le bec-d'ane. 

Au temps oil il n'existait pas de machines & 
raboter, ou qu'il n'en existait que tres peu encore, 
on burinait, avant de les limer les pieces qui 
devaient 6tre dress^es. Nos chefs, vieux prati- 
ciens, avaient bien soin de nous faire prendre 
Thabitude de buriner des deux mains, c'estA-dire 
de nous apprendre a nous servir de la main gauche 
comme de la main droite, du marteau et du burin, 
habitude tres avantageuse par moment, soit en 
montage, soit pour buriner des pieces placees 
dans des fondations ou la place est tres restreinte 
et ou Ton fatigue beaucoup. Cette habitude a dis- 
paru avec les anciens burineurs; maintenant tres 
peu de chefs, moins ceux de ce temps, font con- 
tracter cette habitude aux apprentis ; j'engage 
fermement ces derniers d'en prendre eux-memes 
rinitiative au cas ou leur chef ne la leur ensei- 
gnerait pas ; de m^me k apprendre k limer des 
deux mains. En contractant ces habitudes ils 
deviendront plus habiles que ceux qui n'alternent 
pas les outils des mains. 

Butee. — Extremite d'une pi6ee qui s'appuie 
contre une a litre ; about d'un arbre horizontal 
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prenant appui contre ime piece dont la position 
pent etre r^glee k volonte pour rattraper I'usure. 
Par exemple, la butee d'un arbre de tour dite 
aussi pousse-cul, celle d'un arbre de t'oreuse, 
on d'une vis sans fin, celle d'un arbre d'helice 
constituee par de nombreux collets de maniere 
k repartir la poussee sur une grande surface et 
assurer un bon graissage. Le tourneur doit bien 
veiller au reglage de la but6e afin que les col¬ 
lets de I'arbre du tour ne frottent pas, ne de- 
pensentpas de Tenergie inutilement. 

Cabestan (fig. 94). — Variete de treuil dont le 
tambour d'enroulement de la corde est vertical. 

Fig. 1)4. 

Utilis6 pour deplacer les objets horizontalement; 
les wagons dans les gares. 

P etant Teffort a Fextremite de Pun des leviers 
de longueur L ; D le diametre du tambour com- 
pris celui de la corde; P' la traction sur la corde; 
K le coefficient relatif aux actions auxiliaires ne- 
glig6es ; la relation de Tenergie pour un tour 

est 2kLPK = itDP' soil P = ^ 
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Pour D — 200 millimetres Pr —100 kilogrammes, 
L = 1.000 millimetres, K = 0,80, on a : 

_200XiOO = 
2 X lTOOO x 0,80 

Cable. — Grosse corde en chanvre, en coton, 
en tils de fer ou d'acier employee dans les trans¬ 
missions motrices ou autres, pour les haubans, 
les grands efforts de traction dans les appareils 
de levage, dans la marine pour les ancres. 

Ceux en textile comprennent 3 ou 4 torons 
(fig. 93-97). Les metalliques ont 6 ou 8 torons 

Fig. 97. 

tordus autonr d'une ameen chanvre; figure 98-99, 
chaque toron comporte 6 ou 8 lils de 0,5 & 
2 millimetres de diametre tordus aussi autour 
d'une ame en chanvre eu vue d'allenuer Fusure. 
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La poulie doit avoir un diametre egal au moins 
a ^.000 fois le diam&tre du fil. La vitesse varie de 
"20 & 40 metres. 

, Les deux bouts d'un c&ble metallique sont reu- 
nis par 2 brides artieulees (fig. 100), tandis que 
ceux d'un c&ble en textile sont relies par une £pis- 
siire de 1 a 2 metres de longueur selon le dia¬ 
metre. 

En eleetricite les conducteurs sout souvent 
constitues par de nombreux fils cables en cuivre 
rouge, en ailiage, reconverts on non d'une cou- 
che isolante. 

Cachet. — Donner du cachet, c'est donner de 
la valeur k une pi&ce que Ton ajuste ou que Ton 
tourne ; c'est lui donner un aspect sMuisantdont 
Fmil est tres satisfait lorsqu'elle est termin^e. 

Tout ouvrier n'est pas apte a donner du cachet 
aux pieces qu'il livre, quelquefois me me un tr6s 
bon ouvrier pent en livrer do tr&s bien faites et 
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qui n'aient pas de cachet, comme un ouvrier 
passable peut flnir ses pieces enleur donnantdu 
cachet. 

Une piece tournee bien juste, bien planee et 
qui a une belle forme, livree avec un centre 
dont on ne peut faire disparaltre la cavit6 sans 
la d£former, ou ayant deux centres inegaux, ou 
a laquelle reste un m^plat fait par la vis du toe, ou 
enfin un defaut d'outil, ou livree sans etre tres 
propre, cette piece n'aura pas de cachet; au lieu 
que celle faite avec gout, sans d6faut ni cassure, 
qui est nette de tout, tres propre en livrant, a du 
cachet. 

Une piece ajustee soit au trait croise ou tir^e 
de long et & laquelle on ne retire pas bien les 
bavures que la lime y a laissees, ou eelles faites 
en pergant, ou qui a un defaut de lime, ou meme 
que Ton a mal tiree de long, soit encore m£me 
que les lettres ou les chiffres des repSres, les 
lettres d'inscription aient ete mal poingonnees, 
ou enfin que Ton a passe les mains sales des- 
sus, cette piece, disons-nous, est livree sans ca¬ 
chet. 

Avant de commencer le montage d'une ma¬ 
chine en construction, Touvrier doit, pour don- 
ner du cachet & la machine, enlever les bavures 
du bati, du cylindre, des supports, etc., ainsi que 
les asperites a toutes les pieces fondues, faire les 
arrondis corrects et enfin couper aux bossages 
recevant les ecrous ou toutes autres pieces et 
aux parties saillantes recevant les joues des cous- 
sinets le trop de matiere en largeur qui peut 
exister plus d'un cdtd que de Tautre k leur pour- 
tour sans suivre exactement les cotes de dessin 
s'il n'y a pas urgence ; laisser depasser hors des 
ecrous la meme longueur k ehacun des boulons 
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du ni^me diametre,.c'est-a-dire un filet au moins. 
Les rondelles doivent depasser legerement la 
diagonale de Fecrou, les goupilles mises bien 
dans Faxe et depasser proportionnellement a 
leur diametre, les trous de graissage bien a 
leur place et ne laisser aucune bavure a la 
fente des vis; puis monter toutes les pieces sui- 
vant les principes de montage, de cette fa§on il 
livrera une machine qui aura du cachet et par 
cela m£me plus de valeur. 

L'ouvrier intelligent doit tout faire dans la me- 
sure du possible, ne laissant a son travail abso- 
lument rien a desirer, c'est-a-dire le vrai cachet. 
Outre la satisfaction qu'il doit en eprouver lui- 
meme, il sera pour la maison qui Foccupe un bon 
collaborateur. 

Calamine. — On appellea tort du nom de eala- 
mine, dans les ateliers, les crasses dures qui se 
sont formees soit sur le fer, soit sur la fonte. 

La calamine est le mineral duquel on extrait 
le zinc. Les crasses dures sont formees par des 
silicates provenant de Faction a haute tempera¬ 
ture de Foxyde de fer sur la silice lors de la fu¬ 
sion ou du martelage du metal. 

Ces crasses dures ne peuvent s'enlever que par 
le marteau. 

Lorsque des pieces sont garnies de crasse, il 
faut avant d'employer soit le burin, soit la lime, 
briser les crasses par petits coups de marteau ; 
elles sont en petit ce que sont en grand les crasses 
des hauts fournaux ou les machefers des foyers 
de machines a vapeur. 

Leur durete est egale k celle de Facier trempd 
sec, elleest fatale aux tranchantsdes outils; aussi 
dans les ecrous forges, par exemple, est-il neces- 
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saire de s'en debarrasser avant d'y introduire le 
taraud. 

Galcul. — Comprend les operations pratiques 
que Ton peut faire avec les nombres. L'ouvrier 
qui tient & devenir bon mecanicien ne doit pas 
negliger d'appliquer le plus souvent possible les 
regies de calcul apprises a I'^cole primaire, & 
I'ecole pratique d'industrie ou aux cours d'adultes. 
II doit savoir faire ses comptes d'atelier, c'est-a- 
dire connaitre le nombre d'heures qu'il a faites, 
combien il lui est du a chaque quinzaine. Gelui 
qui ne sait pas compter a toujours tendance k se 
croire les6. Pour bien estimer la valeur de leurs 
divers travaux, les ouvriers doivent noter les 
heures que leur execution a exigees. 

Gale cTepaisseur. — Morceau de bois dur ou de 
metal bien ajuste de m6me epaisseur dans toute 
sa longueur et sa largeur, servant k rehausser les 
pieces sur le sol, sur un plateau quelconque, 
pour niveler suivant une partie dressee ou pour 
iaciliter le montage de pieces sur les machines- 
outils qui devraient toutes avoir des cales de 
diverses dimensions suivant le besoin et £tre 
faites d'une fagon solide et legere. 

Calibre, — Morceau de tole mince en zinc, fer, 
acier servant a vdrifier la forme d'une piece; 
calibre de la section d'un rail, du prolil d'un 
boulon, d'une queue d'hironde, d'une moulure, 
d'un angle, d'une epaisseur, de dents d'engre- 
nage. 

En principe, les pieces qui se repetent sont 
vdrifiecs par les calibres d'usage et ceux-ci sont 
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contrdles par les calibres etalons de Toutillage. 
Certains calibres de forme sont etablis m&le et 

femelle, Fun etant reproduit d'apr^s Fautre 
(fig. 101). 

Si le profil est complexe, parexemple (fig. 102) 
celui d'une moulure symetrique, il faut etablir 
des calibres de detail (E, F, G, H), puis celui de 
forme entiere. 

On doit tracer le calibre, le decouper si pos¬ 
sible a la cisailleuse ou a la poingonneuse, & 

quelques millimetres du trait. Graver correcte- 
ment Finscription qu'il doit porter ainsi que le 
num6ro du plan, le redresser, le retracer exacte- 
ment et Fajuster. 
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L'ajusteur doit tracer sur une feuille de zinc la 
forme que doit avoir le calibre, suivant les cotes 
du plan, pour faciliter la verification. Lorsqu'il 
est termine, il doit Otre exempt de coups de 
marteau apparents. 

Le calibre s'appelle aussi jauge : 

J. Jauge d'ext^rieur. } 
K. Jauge d'interieur. / Fig. 
L. Jauge d'alesage. w 
M. Jauge a pointes. j 103 

N. Jauge d'exterieur )Fig. 
0. Jauge type. ' (l04. 
P. Quart derondfemelle. I Fig. 
Q. — — male. $101 

S'il faut etablir une longue jauge a un dixieme 
de millimetre pres, [soit 1 m. 2376 et si Ton ne 
possede pas d'autre mesure que le metre et le 
pied a coulisse, le mieux est d'ajouter & un m6tre 
rigide precis une jauge de 0 m. 2376. 

Les pieces rechangeables cylindriques pleines 
ou creuses sont toujours verifiees par des jauges 
ajustees a un ou deux centiemes de millimetre et 
meme a un millieme de millimetre. 

Les jauges doivent etre trempees en bout et 
verifiees apres la trempe. Chaque ouvrier doit, 
avant de commencer son travail, reverifier ses 
jauges et calibres. 

Calorie. — L'unite de chaleur ou calorie est la 
quantite de chaleur qu'il faut fournir k un kilo¬ 
gramme d'eau pour elever sa temperature de 1° 
du thermometre centigrade. L'energie m^canique 
qui correspond^ une calorie est de 424 kilogram- 
metres; c^st Fequivalcnt mecanique de la cha¬ 
leur. Q calories produiront theoriquement une 
energie T = 424 Q. 
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Reeiproquement, une energie T correspond a 
mi nombre de calories. 

Le coeflicient A = senommerequivalent ther- 

niique de Tenergie mecanique. 

Calorifuges (fig. 105). — Matieres isolantes pre- 
venant la dispersion de la chaleur, on sauvegar- 
dant les corps froids 
du calorique qui les 
enveloppe. Les calori- 

glace. Ce sont des de- 
chets de feutre, des bandes de toile recouvertes 
d'un enduit, des enveloppes de liege., de Lamiante 
avec laine minerale, des rev6tements metalliques 
pour cylindres & vapeur, domes de chaudieres 
menageant une couche (fair isolatrice. 

Dans les moteurs, toute deperdition de cha¬ 
leur est une perte d'energie. 

Souvent, k tort, on laisse & nu les brides des 
conduites. Le demontage etant rare, il convient 
de les recouvrir de manchettes de zinc faciles a 
enlever. 

Calorique. — Agent physique qu'on appelle 
chaleur. 

Cambouis. — C'est le residu des matures 
grasses employees pour r6duirelefrottement des 

fuges s'appliquent 
sur les conduites, les 
recipients de vapeurs, 
les appareils qui pro- 
duisent le froid, la Fig. 105. 

MECANIQUE PRATIQUE 6 
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pieces mobiles. II est couleur de plombagine et 
adhere aux parois, ce qui donne im vilain aspect 
a la machine si on n'a pas soin de I'enlever; il a 
de plus Pinconveniehtd'augmenter le frottement. 

Came (fig. 106-107). — Organe rotatif de profil 
a volonte actionnant une tige ou un levier; Tres 

employe dans les machines bavaillant les textiles, 
dans les moteurs k gaz pour la commande des 
soupapes. Le modele (fig. 107) actionnant une tige 
avec un cadre est appel6 excentrique ou came 
de Wool!. 

Canevas. — On nomme canevas dans les ate¬ 
liers, la disposition, l'6tude, Pensemble prepara- 
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toire d'uii certain travail dont les parties sont 
k distribuer aux ouvriers pour les travailler. 

Cest-a-direque,lorsqu'ilyaplusieurs machines 
k construire, le contremaitre etudie et se rend 
compte de I'importance de chaque piece, de leur 
prix et de la date de livraison au montage ou a 
l expedition. Ce canevas prepare, il n'a qu'a le 
consulter journellement pour distribuer a chacun 
son travail suivant la capacite, Toutilou I'emploi 
de Fouvrier. 

On designe aussi sous le nom de canevas Fen- 
semble des donnees essentielles et des resultats 
d'une etude prealable. G'est un avant-projet 
restreint qui precede le projet definitil'. 

Carbone. — Le charbon chimiquement pur 
prend le nom de carbone, c'est un corps simple, 
des plus repandus dans la nature. 

Le diamant est du carbone pun 
Le carbone existe encore dans la nature sous 

forme de gros grains anguleux noirs, ressem- 
blant beaucoup comme aspect a un petit mor- 
ceau de coke de cornue a gaz. Dans cet etat sa 
durete le fait employer pour perforer les roches 
dures et pour tourner les fontes blanches. De 
petites quantites de carbone ineorpor6es avec le 
fer donnent Lacier et la fonte. 

Carburo. — Gombinaison du carbone avec toute 
autre substance. Decarburer, c'est enlever le car¬ 
bone. Carburer, c'est incorporer du carbone. 

Carde ou Brosse a Limes. — La carde (fig. 108) 
sert a Fajusteur pour nettoyer les limes douces 
et demi-douces* 
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Elle est construite en til de i'er tres fin insere 
a travers une bande de cuir de 45 millimetres en¬ 
viron de largeur. Primitivement employee a pei- 

Fig. 108. 

gner les tissus, la bande est coupee par petits 
morceaux de 400 millimetres environ de longueuT 
et elouee on eollee sur une petite planchette a 
manche. 

Carneau. — Conduit de fumee d'un generateur, 
d'un fourneau quelconque. 

Qarre. — Le carre est une figure plane dont 
les quatrecdtes sont egauxet per- 
pendiculaires entre eux (fig. 409). 

La diagonale d'un carre est la 
ligne qui joint les deux sommets 
des angles opposes. 

Connaissant le cdteC d'un carre, 
on obtient la longueur de la dia- 

Fig. 109. gonale en multipliant C par 1,414. 
Pour C = 16 millimetres la dia¬ 

gonale = C X 1.414 = 16 X 1.414 = 22, 62. 

Carter. — Enveloppe en aluminium d'une par- 
tie du mecanisme d'un moteur de velocipede, 
d'automobile, de dynamo. Cette enveloppe sert 
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aussi de reservoh* d'huile et s'oppose k rintroduc- 
tion des poussieres qui feraient gripper les 
organes. Les carters on enveloppes de petits 
moteurs se font aussi en fonte, en tole. 

Cement, Cementation. — On nomme cement 
1'ensemble des matieres qui servent a cementer, 
c'est-a-dire ^ carburer, acierer le fer sur une 
epaisseur plus ou moins profonde. 

Ces matieres doivent done contenir du carbone 
et aussi de Lazote pour faciliter Loperation. Ce 
sont, en proportions plus ou moins variables: 

Charbon de bois. 
Sang seehe. 
Sel ammoniac. 
Sel gris. 
Suie de bois. 

Cuir carbonise ou non. 
Corne carbonisee ou 

non. 
Os carbonise. 
Prussiate de potasse. 

La cementation s'applique k la fabrication des 
barres d'acier pour outils et des barres que Ton 
casse en petits morceaux pour obtenir Lacier 
fondu an creuset. 

Elle s'applique aussi aux organes de machines 
en ferou acier douxdonton veut prevenir Lusure 
par une grande duret£ superficielle tout en con- 
servant au coeur de la piece sa ductilite, m6me 
apres la trempe au maximum de la surface. Une 
piece en acier prenant la trempe dure serait trop 
fragile. 

La cementation se fait dans des caisses de tdle 
en disposant les pieces par couches interealees 
do cement. On porte a la temperature du rouge 
soit par un feu de coke, soit dans un four et on 
maintient cette temperature bien uniforrne plus 
ou moins longtemps selon Lepaisseur que Lori 
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vent donner a la partie acieree, soil 0,5 a \ milli¬ 
metre, pour une duree de 10 a 24 heures. 

On a soin, pour suivre Toperation, d'engager 
des tiges de fer faciles a retirer que Ton casse 
pour eonstater, par la variation du grain, la pro- 
fondeur cementee. 

On a soin de luter avec de Targile le cou- 
vercle de la caisse, de reeouvrir aussi d'argile 
les parties des pieces qui ne doivent pas etre 
acierees et qui souvent debordent de la caisse. 
II importe de ne pas laisser echapper les gaz qui 
proviennent du cement et de maintenir la tempe¬ 
rature bien constante. 

G6neralement les pieces cementees sont trem^ 
pees ci la sortie de la caisse, alors qu'elles sont 
encore rouges. Elles sont trempees au maxi¬ 
mum, c'est-a-dire sec, afin d'obtenir le plus de 
durete possible. Le bain de trempe doit etre voiu- 
mineux ou mieux renouvele par un ecoulement 
permanent. 

Comme la cementation s'applique a de nom- 
breuses petites pieces donton forme des paquets, 
Toperation est, a tort, d^signee sous le nom de 
trempe au paquet. La cementation est une ope¬ 
ration particuliere, la trempe en est une autre, il 
ne faut pas les confondre. 

Ces deux operations ont des inconvenients; la 
premi6re denature le fer & coeur, transforme le 
grain fin en gros grain ou en cristaux, ce qui re- 
duit la resistance; elle augmente aussi le volume, 
il faut y veiller pour les parties ajustees; la 
deuxi^me donne lieu 4k des deformations qui 
necessitent la rectification des pieces avec la 
meule d'emeri. , 

Si Ton a des pieces & cementer qui pr£sentent 
plusieurs branchesdontunepourraitsetrouveren 



CEMENT, cementation 8.7 

dehors de la bode et passer dans le feu (voir C), 
(fig. 110) du coke, on devra le garantir par un 

tuyau garni interieurement de terre serree, et ex- 
terieurement de terre molle, la piece deviendra 
rouge mais ne se d6teriorera pas. 

Si Tune de ces parties a ete cementee et que 
Ton soit oblige de remettre la piece au feu pour 
en cementer une a edte, on devra monter un pot a 
eau qui laissera continuellement goutter de Teau 
sur celle trempee pour la garantir de la chaleur. 

On monte le mur en briques refractaires et k 
joints de terre aux extremites A, a mesurp qqe 
Ton met les pieces (ians la feolte et jqsqu'au haut 
en laissant passage aux pieces, et lorsque Ton 
arriye vers le milieu de la hauteur, on met Pft 
morceau de fer rond de 15 millimetres environ 
de diametre et en pointe dans toqte la longueur 
de la boite en faisant sortir un boat B pour le 
retirer et le remettre lorsque Ton veut se repdre 
compte du degre de chaleur des pieces dans eette 
boite j op pept en mettre depx si la boite est trt'S 
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large ou tres haute. On nomme ce morceau 
6p re uve. 

Puis on continue & emplir la boite jusqu'au 
hautet on ferme de la meme fagon que eelledes- 
tinee au four, puis on met une couche de terre 
grasse delayee sur tout Fexterieur de la boite 
pour Fempecher de briiler au contact du coke; 
on met ensuite un entourage ad hoc en briquesa 
environ 15 centimetres de distance des flancs de 
la boite sur les cdtes et en ligne de celles qui sont 
montees aux extremites ; on ne fait pas de joint 
de terre et on laisse des vides entre chacune d'elles 
pour le tirage. 

Une fois cesbriques montees jusqu'au sommet. 

on met une couche de coke sous la boite et sur 
les cotes, puis du charbon de bois allume par- 
dessus que Ton recouvre de coke jusqu'en haut 
en ayant soin de mettre 6galement un pen de 
charbon de bois sur le haut de la boite pour faci- 
liter le feu lorsqu'il arrive au sommet, et on 
recouvre le tout de coke (fig. 111). 

On laisse bruler pendant quelques heures, 
suivant la force de la boite, et on retire en oscil- 
lant de droite k gauche Fepreuve B pour voir la 
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chaleur des pieces. Une fois cette epreuve rouge 
cerise, on jette des cendres sur le feu pour le 
maintenir pendant deux, trois ou quatre heures 
k cette couleur pour que la cementation penetre 
k la profondeur que Ton desire. 

Boite chaiiffee snr un feu de forge. — Cette boite 
doit avoir egalement une epreuve. Le vent doit 
etre lent et le feu regie de fagon & chauffer regu- 
lierement, et lorsque i'epreuve est rouge cerise, 
on arrdte le vent en laissant chauffer le laps de 
temps necessaire suivant le diametre des pieces. 

Une heure ou deux suffisent si elles sont deli- 
cates ou en acier. 

Si on a une petite piece a cementer et qui 
presse, on la met dans un petit tuyau dans lequel 
on introduit du cement et un peu de terre aux 
extremites, on la fait chauffer, on la retire et puis 
on la met & Teau; une heure suffit pour le tout. 

Si on est tres presse et que Ton veuille durcir 
la surface seulement des pieces et instantane- 
ment, on les fait chauffer au feu de forge, on y 
met le cement ci-dessous prepare k cet effet, que 
Ton reduit en poudre et que Ton met sur la piece 
en sortant du feu, qui est chauffee un peu plus 
que rouge cerise et que Ton met a Feau tres 
fraiche. Cette cementation est peu profonde, mais 
elle est superieure au prussiate employe seul. 

lrc composition 2® composition 
Prussiate . 0 kg. 425 Colophane 0 kg. 700 
Selammo- Sulfate de 

niac . . 0 100 cuivre . 0 100 
Sel marin. 0 100 Prussiate . 0 300 
Corne . . 0 225 Huiledelin 0 100 
Suie . . . 0 075 
Os. . . . 0 040 
R6sme . . 0 035 
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Cette cementation rapide s'applique avantageu- 
sement aux outils en acier fondu afin de durcir 
davantage a la trempe la partie superficielle plus 
carburee. Par exemple pour les burins, les poin^ 
Qons, les lames de cisaille, etc. 

Centre. — Point on se rencontront tons les 
rayons d'un cercle, d'une Sphere, d'un espace 
quelconque. Mettre le coup de pointeau bien au 
centre, ramener le foret au centre, prendre la 
distance de centre en centre, etc. 

Cercle. — Superficie renferm^e par la circonfe- 
rence. A tort on donne quelquefois le nom de 
cercle a la circonfdrence. 

Chabotte. — Partie d'un marteau pilon sur 
laquelle se place Fenclume. 

Chaines. — Organes de traction des appareils 

de levage, de transmission Jorsqu'elles sont com- 
binees avec des poulies]dcnt6es ou non, 
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II oxiste de nombreases varietes de chaines : 
Figure 412 : ft agrafes on de Vaucanson. 
Figure 113-114 : a maillons soud^s ou sans 

soudure, droits ou tordus. 

117. 118. 119. 120. 

Figure 115410 ; a oeillets agrafes. 
Figure 117-120 ; fausses-mailles de raccord. 

Fig. 121. Fig. 122. Fig. 123, 

Figure 121-122 : a plaques articulees dites de 
Galle. 

Figure 123 \ Cliaine de Galle munie de godets. 
Les chaines de Galle sont les plus solides, 
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Chaine cinematique. — La synthese des ma¬ 
chines montre que les elements des mecanismes 
se reduisent a des couples de corps. Exemple : 
le piston et son cylindre, la vis et son ecrou, le 
tourillon et son palier, etc. 

Si Ton r^unit plusieurs couples sous forme 
schematique (fig. 124), determinant un quadrila- 

appelee chaine cinematique. Chaque chatnon est 
un membre de la chaine cinematique. Si Tun 
des membres est maintenu fixe, la chaine devient 
un mecanisme dont chaque element mobile ne 
peut prendre qu'un mouvement unique et deter¬ 
mine. 

Un mecanisme entre en mouvement lorsque 
Tun des membres est sollicite par une force con- 
venable, I'ensemble constitue soit une partie de 
machine, soit une machine complete. 

Chaise (fig. 125 et 126). — Support en fonte sur 
lequel se place un palier ordinaire, ce qui facilite 
la construction et le montage. 

La forme gendrale depend de la position de la 
chaise qui peut etre fix6e sur une magonnerie 
horizontale, verticale ou au-dessous d'une poutre. 

Fig. 124. 

tere dans lequel chacun 
des quatre couples est 
constitue par un tourillon 
ou cylindre plein et par 
un cylindre creux ajustes 
k frottement doux, les cou¬ 
ples etant reunis deux a 
deux, on obtient une sorte 
de chaine sans fin qui est 

Chaleur. — Phenomene dont on ne peut que 
constater les effets. On admet que la chaleur 
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consiste en line transformation de Fenergie qui 
determine un mouvement ondulatoire des mole¬ 
cules des corps, mouvement extremement rapide 
et non perceptible par nos sens. La chaleur 
augmente les dimensions des corps. L'ouvrier 
tourneur doit se preoccuper, lorsque la piece 
s'echauffe, si la dilatation ne produit pas une 
trop forte pression sur les pointes et si la contre 
pointe ne s'emousse. 

Chalumeau. — Appareil qui produit un jet de 
gaz et d'air enflamme que Ton dirige a volonte 
pour chauffer des pieces proprement en un 
endroit determine, par exernple pour souder, 
braser, etc. 

Champ. — On nomme champ en mecanique la 
dimension la plus strode d'une piece ; si c'est 
une barre de fer meplate, le champ sera suivant 
Tepaisseur de la barre. 

On dit : il faut cintrer cette barre sur champ, 
cede piece doit etre bien dressee sur champ, 
cette piece sera polie sur champ, etc. ; cette ron- 
delle ne sera tournee que sur champ, etc. 

En dlectricite, on designepar champ magnetique, 

Fig. 125. Fig. 126. 
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Fensembledes actions qui sedeveloppent entre leg 
p61es d'un aimant. La direction du champ en un 
point est celle de la force au meme point. L'inten- 
site d'un champ magnetique eh un point est la 
force qui agit sur I'unite de pole ou Tunite de 
quantite de magnetisme place en ce point; on 
exprime quelquefois cette intensite de champ eii 
nombres de lignes de force. 

Dans une dynamo, le champ magnetique est 
produit par Finducteur ou carcasse magnetique 
fixe entourant Finduit dit bobine qui tourne 
a grande vitesse. 

Chanfrein. — Faire un chanfrein, c'est abattre 
Farete d'une piece : chanfrein de 3 millimetres 
sur 5 millimetres (fig. 127). 

Si Fon demande un chanfrein de 3, 5, 8 milli¬ 
metres, etc., sans plus d'indication on devra le 
faire a 45°, c'est-a-dire partie egale de chaque 
c6t6 (fig. 128). 

Chape. — Pi&ce en forme d'U que Fon rencontre 
dans les i6tes de bielles, dans les palans. 

Charbon. — Produit obtenu ordinairement par 
la carbonisation des matieres vegetales. 

Charbon de bois. — Le charbon de bois pro- 

Fig. 127. Fig. 128. 
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vieiit de la carbonisation da bois, brule sans air 
pendant un certain temps. 

Cette operation se fait a Femplacement m^me 
od on le coupe, c'est-d-dire dans la for^t, et voici 
comment : 

Les morceaux etant de longueur de 0 m. 66 a 
1 metre environ, on les met debout et inclines 
(fig. 429), entasses les uns sur les autres en for- 
mant une circon- 
ference dans le 
plan horizontal de 
5 a 6 metres envi¬ 
ron de diametre,et 
une demie dans le 
sens vertical de 
2 m. 50 a 3 metres 
environ de haut* en Fig. 129* 
laissant un trou de 
toute la hauteur dans le centre pour y mettre le 
feu, qui consiste en charbon de bois allume; pnis 
on le referme totalement, on met une couche de 
terre ou de gazon sur toute la surface pour eviteF 
les courants d'air. II brule dans cette position 
pendant quinze jours ou trois semaines sfiivant 
la qualim dit bois ; lorsqu'il est suffisamment 
brule on remet une nouvelle couche de terre sur 
toute la surface pour Fetouffer completement, 
on le laisse refroidir, puis on demonte le tout. 
Le bois 6tant assemble et le feu y etant, il prend le 
nom de fourneau et demande a etre surveille 
nuit et jour. 

Charbon de terre. — Produit naturel prove- 
nant de la carbonisation lente sous certaines con¬ 
ditions de dur^e et de pression de vegetaux 
enfouis dans le sol; il s'extrait k des profondeurs 
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tres variables. II prend aussi le nom de houille, 
et son lieu d'extraction s'appeile houillere ou 
mine. 

On distingue trois varietes principales : 
Le maigre qui sert a differents usages domes- 

tiques. 
Le gras employe pour les fours et ies feux de 

forge. 
Le tres gras est distille en vase clos pour pro- 

duire le gaz et toute une serie de produits utilises 
dans la teinture, etc. 

Le residu de la distillation du charbon de terre 
s'appeile coke; il est employe, a divers usages : 
fusion des minerais de fer, de la fonte, chauffage 
des pieces de forge, de chaudronnerie. 

Le pouvoir calorifique d'un combustible est la 
quantite de chaleur, exprimee en calories, que 
peut developper 1 kilogramme de combustible 
en briilant. 

Le pouvoir calorifique de la houille varie de 
6.000 a 8.000 calories, ce qui correspond a une 
energie mecanique de 6.000 X 424 = 2.544.000 ki- 
logrammetres a 8.000 X 424 = 3.392.000 kilogram- 
metres.v 

Dans les moteurs, on n'utilise que 0,10 a 
0,25 de Fenergie du charbon employe. II y a 
gaspillage general de ce produit si indispensable 
a I'industrie moderne. II faut chercher, inventer 
des appareils qui I'utiliseraient mieux. 

Chariot. — Petit vehicule (fig. 130) tres com¬ 
mode pour le transport des pieces dans les ate¬ 
liers et magasins. 

Support porte-piece ou porte-outil des ma- 
chines-outils telles que fraiseuses, tours, al£- 
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senses, etc. Le support comporte generalement 
plusieurs chariots qui se 
deplacent rectangulaire- 
ment tel que celui de la 
figure 431, pour Toutil 
d'un tour. Les chariots 
permettent de diriger 
Toutil avec precision et 
grande facilite. Ils cons- Fig. 130. 
tituent Tun des princi- 
paux perfectionnements apportes aux machines- 

Fig. 131. 

outils qui les possedent. Le deplaeement de ces 
chariots se fait a la main ou automatiquement. 

Chasse-cle. — Le chasse-cle ou chasse-clavette 
(fig. 13c2) sert ^ decaler les pieces montees avec 

Fig. 132. 

une ou plusieurs clavettes, il doit 6tre en acier 
fondu et tremp£ k la partie B seulement. 

"Mecanique pratique 7 
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Chasse-rivet. — Le chasse-rivet (fig. 133 et 134) 
sert a rapprocher et k faire toucher Tune contre 

EZZHZZZD. s 
Fig, 183. 

^ ) 
$ 

Fig. 184. 

I'autre les parties a river et a attirer la tete du 
rivet en contact avec une de ces parties avant 
d'ecraser Textremit^ du rivet pour faire la ri- 
vure. II doit etre en acier fondu rond ou octo- 
gone et trempe bleu k la partie S ; il ne sert en 
grande partie que pour les pieces de chaudron- 
nerie. 

II y a celui pour le fer (fig. 133) et celui pour le 
cuivre (fig, 134). 

\ 
Chaude. — C'est chauffer une piece pour la forger, 

donner une chaude, deux ou plusieurs chaudes 
successives. 

Ghaudiere. — Appareil de cuisson de diverses 
matieres. 

Recipients fermes dans lesquels on vaporise 
Teau pour les machines & vapeur (fig. 135); ces 
chaudieres prennent aussi !e nom de generateurs. 
II en existe de nombreux specimens dont on ne 
saurait donner les descriptions danscet ouvrage. 
(Consulter les trails sp£ciaux). 
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Chef cTequipe. — Dans les grands ateliers, les 
pieces sord donpees a Tentreprise p plusieurs 
ouyrievs assocjes quj fox^ment ce que Ton appelle 
une equipe qui possMe unchef. Celui-ci, tqxiten 
tenant eompte de Tinter^t de son patron, doit 
Stre juste envei's ses compagpons, avoir tqujours 
du travail de pr£t a mettre entre les mains de 
Fquvrier qui a terxpine sa piepe. 

II doit insprire jourpeliement les heures de ses 
ouvriers et spvpir appreeier ehacun selpn son 
merite. 

Chemise de vapeur. — Se dit de la yapeux^ qui se 
trouye ^ Texterieur d'un pylindre ide moteur a 
vapeur, en vue de prevenir le refroidissement dp 
la vapeur introduite dans le cylindre. Celui-ci 
vient de fonderie avec une eriyeloppe pu bieq il 
est rapppi^te dans Tenveloppe en remmanchqnt a 
la presse. C'est Tenveloppe du cylindre, la va¬ 
peur circule entre pette enyeloppe et le cylindre. 

Cheval-vapeur. — Unite pratique cpurante de 
V^nergie m^caniqpe develpjipee daps une se- 
conde, dite puissance et tx^op souvent ^ fprt! 
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force ; cette derniere designation doit se rappor- 
ter a des efforts exprimes en kilogrammes et non 
pas a des energies exprimees en kilogramm^tres 
ou en chevaux-vapeur. 

Un eheval-vapeur correspond & 75 kilogram- 
metres. Ainsi une machine-outil d6pense 2 che- 
vaux, c'est-a-dire 2 X ^ = 150 kilogrammetres 
par seconde. Le cheval-vapeur devrait £tre aban- 
donn6 pour adopter le poncelet = 100 kilogram- 
metres. C'est a Tecole d'industrie^qu'il importe 
d'appliquer cette denomination afin qu'elle se ge¬ 
neralise peu a pen. 

Cheville. — Petite tige de fer ou de bois em¬ 
ployee pour solidariser deux ou plusieurs pieces 
avec facilite de I'enlever. 

Chevre (fig. 136). — Machine actionnee k bras 
pour 61ever les objets a une certaine hauteur. Em¬ 
ployee dans les chantiers de montage, pour le forage 
des puits. II importe de veiller a la bonne tenue des 
montants. La corde ou la chaine d'attache de Tobjet 
passe sur la poulie sup^rieure et s'enroule ensuite 
sur le tambour d'un treuil que Ton actionne avec 
des leviers ou des engrenages. La relation de l'^- 
nergie developp^e dans le cabestan est applicable 
k la chevre. 

Chiffons. — Morceaux de vieille 6toffe avec les- 
quels on nettoie toutes les pieces de machines en 
general. 

Les chiffons doivent etre distribu6s, par les 
soins du magasin, k chacun proportionnellement 
k son utilite, par petits paquets pr6par6s et par 
poids. 
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Le conducteur de grosses machines k vapeur a 
bcsoin de taut de kilogrammes par semaine. 

Les grosses machines-outils de tant. 
Les petites machines-outils de tant. 
Les ajusteurs de tant. 
Chaque ouvrier doit done avoir bien soin de 

n'employer que juste le necessaire et ne laisser 
en evidence que ceux dont il a besoin. 

line fois sales et hors service il doit les depo- 
ser k un endroit convenu pour etre brules par le 
chauffeur. 

II faut eviter surtout d'abandonner en tas, dans 
des coins, les chiffons fortement imbibes de 
graisse ou d'huile, parce qu'au bout d'un certain 
temps ces tas s'enflamment spontanement 

Fig. 136. 
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Les chifTdns sunt le plus sduvuiit hemplaces 
aujourd'hili par des dechets de filatiire et lefe dte- 
liers modernes trouvent le moyen de les siippri- 
mer completemerit. 

Chiffres Jour hxetaiii. — Lfes chiffres si froid 
(fig. 137) doivent etre en acier fondu et d'equerre 
dans tous les sens avecle corps, essayes avant de 

n n 

Fig. 137. 

s'en servir et etre tremp6s comme le burin pour 
la fonte, et nettoyes a Fextremite avant de s'en 
servir. II doit y avoir un trait de lime transver¬ 
sal a la face que Ton tient devant soi avant que 
de frapper. 

Chiffres pour le bois. — Marquent a chaud, 
ils doivent etre en fer ou en cuivre rouge et ciseles 

€5=======^r"TDA 

Fig. 138. 

cylindriques au moins a 10 millimetres de pro- 
fondetlr et avoir un orifice transversal A au fond 
(fig. 138) pour le pasfeage de la fum6e qui se prO- 
duit lorsqu'ori Tiapplique sur les modeles a mar- 
qtidr. 

Choe. — PhenomenO de detix Uorps qui se ren- 
contrent violemment; Fun des deux corps petit 
3tre au repos. LeS chocs dans les organes de 
machines doivent Otre evitds ; ils sont le plus 
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souvent dus au jeu que possedent les articula¬ 
tions et au changement de sens des efforts. Par 
exemple, une bielle articulee a une manivelle; 
s'il y a trop de jeu dans Tarticulation, un choc se 
produira & chaque point mort. Pour le tourillon 
de la crosse, le choc se produirait a chaque bout 
de course. Dans une mortaiseuse, le choc fait 
briser le bee de Toutil; il est rationnel d'equi- 
librer la glissoire porte-outil par un contre-poids 
qui applique toujours la bielle sur le tourillon 
de la manivelle. Lorsqu'une piece presente des 
vides et qu'on la tourne, il faut moderer la 
vitesse et la profondeur de la coupes sinon on 
risque de briser le bee de I'outil par les chocs 
successifs qu'il subit. 

Cinematique. — Partie de la mecanique qui a 
pour but Tetude des mouvements en eux-m6mes, 
independamment des causes qui les produisent 
ou les modifient. 

La cinematique appliquee ^tudie aussi les or- 
ganes au point de vue de leur guidage qui 
assure la direction du mouvement de chacun 
d'eux. Elle remonte k Felement primordial qui 
est le couple cinematique; les combinaisons des 
couples entre eux donnent des chaines cinema- 
iiques ; ces dernieres, par leurs divers modes de 
fixation, d^terminenl des mecanismes, utilises 
dans les machines (1). 

(i) Cinematique de Reubaux, traduite par De- 
bize 1877. Let ouvrage, encore trop peu connu en 
France, devrait se trouver entre les mains de tous les 
professeurs de mecanique. Us seraient ainsi incites a 
moderniser I'elude de la Cinematique. CG. 
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Circonference. — Ligne courbe dont tous les 
points sont egalement eloignes d'un point inte- 
rieur qu'on nomme centre (fig. 139). 

ClRCONFERENCES TANGENTES. — Ce SOnt deS 
circonferences qui n'ont qu'un seul point de com- 
mun nomme point de tangence on de contact 
(fig. 140). 

Cire. — Matiere fabriquee par les abeilles; 
employee pour cirer les objets. A la propriete de 
reduire le frottementdes pieces metalJiques sou- 
mises a de fortes pressions unitaires : adoptee 
par les trefileurs pour graisser les filieres, les 
pieces etirees ; peut avantageusement etre appli- 
quee sur les surfaces des pieces emmanchees a 
force a la presse lorsque le serrage est exager^ ; 
convient aussi pour frottement sous grande 
pression. 

Circuit. — Chemin que suit un fluide, un 
mobile. Le cours d'un fleuve comporte des cir¬ 
cuits, c'est-a-dire des detours plus ou moins de- 
veloppes. Une canalisation regie le circuit ou la 
circulation d'un fluide. Le circuit ou pourtour 
d'une ville. 

Ce terme est surtout employ^ en electricite, et 
indique la ligne suivie par le courant. 

Fig. 139. Fig. 140. 
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Quand, sur le parcours (Tun meme circuit elec- 
trique ou hydraulique, il existe deux points oil 
les potentiels ont des valeurs differentes, il s'eta- 
blit entre ces deux points, et par suite dans tout 
le circuit, une circulation, un courant. Des que 
la difference de potentiel ou de pression devient 
nulle, le courant cesse. 

II existe egalement des circuits magnetiques, 
des circuits thermiques, etc. 

Cisaille. — Outil a main qui comprend deux 
lames tranchantes artieulees decoupant les 
metaux a la maniere des ciseaux ordinaires. 

Cisailleuse. — Machine combinee avec deux 
lames tranchantes droites, courbes ou circu- 
laires pour decouper les toles, trongonner les 
barres. 

Ciseau a tailler les etaux. — Ce ciseau doit £tre 
en acier fondu et 
avoir 85 a 90 milli¬ 
metres de long, 30 
de large et 15 d'e- 
paisseur au corps, 
la lame a environ 
55 de large et 5 d'e- 
paisseur au bi- 
seau. 

Forg6 et trempe 
comme le burin, il 
a deux biseaux affutes bien droits, le petit passe 
& la pierre a Fhuile (fig 141). - 

Ce type de ciseau est aussi employd pour tailler 
les limes. 

Clapet. — C'est un obturateur a soul£vement 
automatique sous Faction du fluide; il retombe 
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sur soil siege par son poids propre combine ou 
non avec un ressort. Les clapets se font en cuir 
afme de plaques metalliques, en bronze, en 
caoutchouc. 

Clavetage. — Operation qiii consiste & fixer soli- 
dement une roue, line poulie, un levier, etc., sur 
un arbre, ou toute piece sur1 une autre pi6ce k Taide 
d'une ou de plusieurs clavettes. La clavette est 
le plus souvent un morCeau de fer ou d'acier 
ayant a peu prCs la forme d'un parallelipip^de 
rdgulier termine ou non par une saillie appel6e 
tete et qui, s'encaStrant par trois de ses cotes 
dans une rainure de la piece a fixer, se serre par 
la quatrieme face sur I'arbre. 

En moyenne, pour avoir la largeur d'une rai¬ 
nure de clavetage, on doit multiplier le diametre 
de Talesage par le nombre 0,30. 

Poiir avoir Tepaisseur de la clavette, on divise 
le diametre de Falesage par 5, on la repartit par 
moitie dans chaque piece. 

Pour les gros diametres, Fepaisseur est r^duite 
de moitid et Ton met deux clavettes . 

Cle a ecrou. — Levier qui sert a manoeuvrer les 
ecrous. Ges cles sont ordinairement en fer c6" 
mente et trempe ou en acier egalement tremp6. 

II y en a dont la tete est k ouverture variable, 
notamment la cl6 anglaise, puis la cle a mo- 
lette, etc., pour serrer des ecrous d'un diametre 
plus ou moins grand. II importe d'employer une 
ouverture £gale k la dimension de I'dcrou, afin de 
ne pas abimer les aretes de ce dernier. 

Les cles doivent etre remises k lent place aus- 
sitdt apresqu'on s'cnesl servi. A tort on leltr at- 
tribue parfois le nom d'outil. 

Clinquant. — Lamelle de metal poli ayant peu 
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de largeur, lamine tres mince a froid. II sbrt pen 
en grosse mecanique, isi ce rl'est pour ressorts de- 
licats, cales d'epaisseurs oil Fourrures pour cer- 
tains alesages. 

dliquet (fig. 142-143). — C'est un levier a encli- 
quetage delerniiiiant la rotation intermittente de 

la roiie dentee dite rochet, quand on imprimeau 
levior des oscillations. Tres utile pour actionner 
un foret, un taraud, une vis de verin. II pent etre 

Fig. 143. 

en i'er cements et trettip^, le ressort seul en acier. 
II y en a de plusieurs systemes. 

Clou. — Petith pi&ee en fer^ zinc, cuivre ou 
bronze compose d'une tige pointue fet d'ume tele 
qui petit meme etre ouvreei 

Les clous sont enfonces au marteau dans les 
pieces de boiS qifils solidarisent. 

Un mauvais Outil, une machine mal thontee^ 
mal r^giee s'appellent egalement un clou. 

Un ouvrier qui est possesseur de quelques ou- 
tils dans un atelier dit, lorsqu'il les emporte : 
J'emporte mes clous. 
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Cochonnet et queue de cochon. — On appelle 
cochonnet un manchon en bois dur monte direc- 
tement sur le nez du tour a remplaeement meme 
du plateau (fig. 144) etsurlequel est mont^e bien 

dans I'axe et par un 
filetage fixe une vis 
quel'on nommequeue 
de cochon qui sert 

— specialement de 
pointe centrale et 
d'entrainement pour 
tourner des petits ob- 
jets en bois. 

Fig. 144. Cette vis est conique 
et a un pas tres allon¬ 

ge, son filet est fait dans le genre de celui dun 
tirefond ou grosse vis k bois. 

Elle est parfois adaptee d'une fagon stable par 
un filetage fin k une piece quelconque pour le 
montage fixe de cette piece sur du bois, sur de 
febonite, etc. Alors cette piece est montee a queue 
de cochon. 

Toute piece faite en spire et conique prend or- 
dinairement le nom de queue de cochon. 

Coin. — Piece de fer ou de bois dur ayant deux 
faces obliques pour permettre le facile reglage 
en position des pieces a tracer sur le marbre, ou 
a placer sur les tables des machines-outils. Est 
souvent designe sous le nom de cale. Sert & 
caler une meule sur son arbre, k retenir un man- 
che dans foeil du marteau, a ecarter deux pieces, 
a faciliter le montage des paliers sur leurs sup¬ 
ports, a rattraper le jeu d'usure d'un chariot 
porte-outil. 

Le coin sert egalemcnt a fendre le bois; dans 
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ce cas il est en i'er on en aeier. II sert aussi a 
diviser des matieres tres dures. Dans ce cas, on 
perce dans la matiere plusieurs trous qu'on 
bouche a force avec des coins de bois tres sec, 
puis on mouille ces coins, et leur volume aug- 
mentant la matiere devra se diviser; ce procede 
est surtout employ^ pour la pierre, le marbre, le 
granit, etc. (Notons que la chauxpeut remplacer 
le bois.) 

La tranche, le burin, le ciseau ne sont que des 
applications usuelles du coin que Ton considere, 
& faux, comme constituant une machine simple, 
alors que le coin, bien incomplet sous cette forme 
au point de vue cinematique, est seulement Tun 
des organes d'un couple d'emboitement prisma- 
tique faisant partie d'une chalne cinematique de 
trois prismes. En effet, pour bien concevoir Fac¬ 
tion du coin, assurer la precision de mouvement n6- 
cessaire dans les machines, il faut que les deux faces 
du coin soient hccouplees prismatiquement avec 
les surfaces de contact (fig. 145). En outre, il 

3 
I 

Fig. 145, 

faut admettre que les deux pieces c et b sont 
des organes distincts ayant Fun par rapport k 
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I'^utre un mouvement rectiligne et forment un 
second couple de prismes. L'ensemble des trois 
pieces est alors une chaine cinematique consti- 
tuee par trois membres a, 6, c, pqmprenant trqis 
couple^ de prismes (1, 2, 3). 

En fixapt la chaine sur 6, on obtient un qieca- 
nisme ; le coin a recevant Taction impulsive, c se 
deplace sur b, L'action impulsive pent provenir 
d'une energie animee ou d'une energie m^cani- 
que transmise pap d autres qrganes quj viennent 
completer lemecanisme coin, et ^ensemble con^- 
titue alora une machine, J1 impqrte de ne pas 
donner ce nom a de simples qrganes. 

On nomme egalement coin un morceau d'acier 
grave et trempe qui sert a frapper les monnaies, 
les medailles, etc. 

Collecteur. t— Partie essentielle d'une dynamo 
ajust^e sur Farbre de Finduit. Un collecteur est 
forme de lames de cuivre dur homogene ou de 
bronze dur, dispos6es en secteurs fractionnes et 
isoles au moyen de mica, de fibre en mince 
epaisseur. 

C'est sur le collecteur que s'appliquent les 
balais qui recueillent ou livrent le courant selon 
que la dynamo est generatrice ou receptrice. 
Pour assurer un bon fonctionnement, prevenir 
les etincelles aux balais, il faut que la surface du 
collecteur soit nette et r^guliere ; il faut souvent 
le decrasser avec du papier de verre, il faut aussi 
bien orienter les balais. 

Collet (fig. 146). — Partie C, qui fait saillie sur 
upe portee B ou sur un fourillon A d'nn arhrp op 
d'nn axq. hps cqjlets ont poor hut de s'qpposer 
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anx dcplacemeuU longitudiiiaux. Certaines tiges 
ajust^es presentent aussi des collets dits d'arret. 

Collier d'excentrique, G'est la t^te renftee 
d une bielle d'excentrique, il faut garrdr J'iute- 
rieur de metal blane et veiller au gratssage, car 
trop souvent le collier chauffe. 

Combustible. — Tous les produits susceptibles 
d'etre brules pour produire de la chaleur sont 
des combustibles. 

Commandement, — Dans un atelier Je droit de 
commandement est fonde sur la subordination 
hierarchique et determine par un reglement mi- 
nutieux et precis, L'ouvrier doit obeir a son chef 
d'equipe, le chet d'equipe au contremaitre, etc. 

L'ing^nieur dirige les travaux des dessinateurs, 
il Mudie les machines dans leurs systemes, dans 
leurs formes, et s'attache a leur donner la lege- 
rete et la grace en meme temps que la solidite et 
la puissance. 

II surveille I'ensemble de la fabrication. 
Commander n'est pas toujours chose facile, 

car plus on va, plus on rencontre d'opposition; 
chaque commando croit on veut etre plus capable 
que le commandeur, on suppose que ce dernier 
n'a pas mis la main h la pate et qu'il ne connait 
que la theorie, ce qui ne doit pas Tinteresser, si 
le commandement est bien fait. Le proverbe dit 
bien : la critique est ais^e et Tart difficile, Voila 

B A 
C 

Fig. 146. 
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pourquoi j'engage chacun ^ commander par cro- 
quis, par plan, on par ecrit, avec observations, 
car un commandement verbal pent etre mal com- 
pris tout en ayant ete tres bien accepte et avec 
bonne volonte, ce qui n'emp^che pas d'amener 
des pertes serieuses qui retomberont evidemment 
sur le commandeur. L/ouvrier doit suivre stric- 
tement les formes et les observations qui lui sont 
donnees sur ses commandes, sans s'inquieter du 
reste ; chaque chef ayant une raison de comman¬ 
der dans le sens convenable. II serait cependant, 
suivant moi, reprehensible s'il executait des pieces 
dont les cotes de detail ne concorderaient pas 
avec les cotes totales. 

Commander les matieres. — Pour construire les 
machines il faut faire forger et faire fondre des 
pieces en acier, en bronze, en ter, en fonte, etc, 
G'est ce que Ton appelle commander les matures. 
II faut commander suivant dessins ou croquis, il 
ne suffit pas, pour obtenir un resultat pratique 
et economique d'indiquer non seulement sur la 
commande, sur les modeles ou sur les croquis 
au fondeur ou au forgeronles parties qui doivent 
etre travaillees, mais aussi indiquer sur la com¬ 
mande celles qui doivent 6tre polies et rester en 
vue, la machine etant montde; le fournisseur, 
prdvenu k temps, s'arrangera pour que ces pieces 
n'aient ni souftlures nidefauts aux endroits indi- 
quds ; en tout cas, s'il y en avait apres avoir dte 
prevenu, il serait responsable. 

II faut avoir soin 6galement d'indiquer sur la 
commande quelles sont les pieces ainsi que la 
quantity que Ton desire recevoir en premier lieu, 
soit: cylindres, biltis, arbres, manivelles, excen- 
triques, etc. 
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Recommander que toutes ces pieces ne pesent 
pas plus que le poids maximum indique. 

Avoir soin de souligner toutes ces recomman- 
dations. 

Le bronze ne doit etre commande qu'apres la 
fonte et le fer, etc.; k cause de son prix eleve, on 
doit s'arranger pour que les dates de livraison 
soient echelonnees pour livrer au fur et a mesure 
des besoins de Tatelier. 

Verifier les modeles dans tons leurs details 
avant leur depart & la fonderie, et s'ils y sont 
restes de la commande precedente, envoyer un 
dessin au fondeur pour qu'il se rende compte 
de leur regularity, car ils auraient pu subir un 
changement ou ytre det6riores. 

A la reception des premieres pieces, les faire 
verifier et, s'il y a une imperfection quelconque, 
le signaler au fondeur et lui donner de nouvelles 
instructions. 

De m6me pour les pieces en fer ou en acier. 
Ne pas faire de commandes verbales. 

Commutateur. — Appareil qui permet de diri- 
ger & volontd un courant electrique dans plu- 
sieurs lignes, soit simultanement, soit d'une fagon 
independante". 

Compas. — Instrument destind soit k prendre 
des mesures, soit k tracer des arcs de circonfe- 
rence, soit a verifier des dimensions. 

Compas droit. — Le compas droit ou compas 
k pointes (fig. 147-148) est indispensable & Tou- 
vrier mecanicien, principalement k I'ajusteur, 
tant pour le tra^age des pieces que pour des 
mesures & prendre ou k reproduire ; il doit avoir 

MtiCANIQUE PRATIQUE 8 
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I'axe de la charniere le plus juste possible, avoir 
une paillette en acier en-dessous de la vis, pour 
qu'en la serrant le compas ne s'ouvre ni ne se ferme, 

Fig. 147 

Fig. 148. 

ce qui arrive quand le bout de la vis est excentre 
avec le corps et qu'elle fait serrage directement 
sur le secteur * les branches doivent 6tre en acier 
fondu, et les pointes trempees comme un burin 
pour la fonte et affut^es en biseau. 

Compas maitre de danse. — Le compas maitre 
de danse (fig. 149) sert a 
prendre des mesures in- 
terieures et k verifier les 
diam^tres des alesages; 
il est indispensable an 
tourneur et pent etre fait 
avec un compas droit en 
ployant le bout des bran¬ 
ches exterieurement 
(fig. 149), ou int6rieii- 
rement. 

Fi0- 149. ^ ' Compas a ressort. —II 
y a aussi le compas droit 

k ressort (fig. 150) qui a la propriety d'etre phis 
facile & r^gler que celui k secteur; on doit 
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I'ottvrir pour le laisser an repos Comme rindique 
la figure. 

Fig. 150. 

Compas a verge. — Le compas a verge simple 
sert a tracer les grands diametres, a reproduire 
ou a verifier des distances; les pointes doivent 
etre montees dans leur chape par un taraudage, 
la verge et les coulisseaux doivent £tre bien 

ajustes et avoir une paillette sous la vis de ser¬ 
fage, le tout doit £tre autant que possible eft 
aeier et avoir les coulisseaux suivant A (fig. 151). 

Le compas k verge k syst&me est construit 
comme celui & verge ordinaire et ne differe que 
par un des deux coulisseaux dont la pointe est 
r6gl6e au moyen d une vis laterale; il est gradue 
de dix divisions sur le collet dela vis de la pointe 
mobile qui a lepas deun millimetre pour la faire 
mouvoir avec facility de un dixieme. 

Compas d'epaisseur. — Le compas d'6paiSseur 

Fig. 151 
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(fig. 152-153) a les branches cintrees de fagon & ne 
pas g£ner pour prendre les diametres; il doit£tre 
fait dans les memes conditions que le droit et est 

egalement indispensable an mecanicien, princi- 
palement an tourneur. 

II y a egalement le compas d'epaisseur k res- 
sort. 

Compound. — Sedit de deux moteurs a vapeur 
ou a gaz, accoupl6s k un m6me arbre et dont 
les manivelles font un angle de 90oordinairement. 

En ^lectricite, I'excitation est compound, c'est- 
&-dire comprend une excitation en serie et une 
autre en derivation ou en shunt; on obtient ainsi 
une constance plus grande du voltage ou de la 
force electro-motrice dite difference de potentiel. 

Gompteurs. — Appareils qui permettent de 
compter le nombre de tours d'une pi6ce, la duree 
d'une operation, le nombre de kilometres par- 
courus par un vdhicule, la quantite d'dlectricit^, 
le volume d'eau, de gaz, de vapeur, debitd en 
un temps voulu. 

Fig. 152. 

Fig. 153. 
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Le compteur de tours (fig. 454) met en jeu une 
vis sans fin et une roue divisee qui se deplace en 
regard d'un index. 

Concentrique a Faxe. — On dit que des pieces 
sont concentriques k un axe lorsque ces pieces 
ont leur centre sur cet axe. 

Par opposition on dit excentrique lorsqu'au 
contraire elles ont leur centre au dehors de Faxe. 

Sur un plateau, tracer des rainures concentri¬ 
ques, percer des trous cencentriques, tracer des 
pans concentriques, etc., voudra dire que les cen¬ 
tres des circonferences des rainures, des trous 
dela circonference inscrite dans les pans seront 
les memes que les centres du plateau. 

Caler un secteur concentriquement a un arbre 
veut dire caler ce secteur de telle sorte que son 
pourtour ait pour centre, celui de Farbre. 

Gondenseur. —Recipient dans lequelestaspiree 
la vapeurd'un moteur pour la condenser au con¬ 
tact d'un jet d'eau froide tr6s divis6. Le vide au 
condenseur doit varier de 0,60 & 0,65, ce qu'in- 
dique un manometre special. II existe des con- 
denseurs a air et a circulation d'eau sans me- 

Fig. 154. 
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lange de la vapeur, afin de reeueillir Teau de 
condensation pour I'utiliser de nouveau, Par 
exemple, dan? les machines marines, ce precede 
constitue on grand perfectionnement et devrait 
etre toujours applique ou c'est possible. 

Gonducteurs. — En electricite, ce sont les fils, 
les cables qui servent a transmettre Tenergie 
electrique d'un point a un autre.Les conducteurs 
doivent etre bien isoles des corps qui les envi- 
ronnent; ils sont le plus souvent en cuivre de 
qualite speciale, en aluminium. Les conducteurs 
sont encore constitues par des barres de cuivre 
comme dans les treuils roulants, par un rail ou 
par une barre dans les chemins de fer. La terre 
est souvent le conducteur dit de retour. 

Gonductibilite, — C'est le pouvoir que possede 
un corps de transmettre Feleetricite, 

Conduito. — Ensemble des tuyaux qui contien- 
nent de reau,du gaz, del'air comprime, de la va¬ 
peur, etc., pour les amenerd'un point aun autre 
etpermettre des derivations avolonte, e'est-a-dire 
des prises du fluide. 

Cone ou conique.Surface courbe dans laquelle 
le diam^tre d'un bout est plus petit que le dia- 
metre de Fautre bout (fig. 155). Se dit aussi d'une 
poulie k courroie de diametres variables etag^s 
regulierement (fig. 156), tr6s employee dans les 
machines-outils pour faire varier la vitesse k vo- 
lont^. 11 y a aussi les cdnes de friction des tur¬ 
bines ou d'autres applications pour arbres k 
grandes vitesses. 
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Conge, — Raecord en quart de cercle (fig. 457) 
menage a chaque extremity d'un tourillon A 
pour lui assurer plus de resistance. Adopte aussi 
pour raecorder les dimensions variables d'une 
piece quelconque. 

Fig. 157. 

Conjoncteur. — Appareil qui permet d'etablir a 
volonte le circuit electrique entre deux parties 
d'un conducteur. 

Connexion. — Liaison, jonction d'un conducteur 
Electrique avec un appareil. 

Construction. — Se dit de Tensemble des pieces 
qui constituent un batiment, un pont, une ma¬ 
chine. Toute construction s'edifie avec des mate- 
riaux appropries, se fagonne avec des outils. Une 
construction mecanique en particulier, comporte 
des organes plus ou moins nombreux qui se re- 
petent, s'ajustent deux a deux, forment des cou¬ 
ples d'Elements constructifs dont la combinaison 
donne des mecanismes et ceux-ci recevant rim- 
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pulsion (Time energie mecanique ou electrique, 
ouautre, semettent en mouvement pour op6rer le 
travail prevu, soit celui d'un outil entamant les 
metaux, soit eelui de tout autre engin modifiant 
Fetat d'une matiere quelconque. Un tel ensemble 
eonstitue une machine complete, une construc¬ 
tion machinale ou mecaniquequ'il importe dene 
pas confondre avec les operations multiples de 
Fexecution, de la fabrication des pieces de ma¬ 
chines, toutes operations qui sont du domaine 
des arts mecaniques. Cependant le mot construc¬ 
tion s'applique aussi a Faction de construire une 
construction : la construction d'un pont, d'une 
machine. D'autre part on dit : cette construction 
s'avance, est achevee. II convient que Fouvrier 
connaisse non seulement les precedes d'execution 
d'un objet, d'un outil, d'un organe de machine, 
c'est-a-dire Fart de le construire, mais aussi le 
pourquoi de la construction de Fobjet et son 
but. 

Contact. — Etat de deux ou plusieurs corps qui 
se touchent. 

Un bon contact de deux parties d'un conduc- 
teur electrique est une condition essentielle pour 
assurer le passage, prevenir Fechauffement, les 
chances d'incendie. 

Contremaitre.— Celui qui distribue la besogne 
dans une partie de Fatelier et en surveille Fexe¬ 
cution. 

Le contremaitre doit etre le premier & Fate¬ 
lier k la rentree et le dernier k la sortie; il doit 
surveiller son personnel et s'assurer si ehacun 
est k son travail, se rendrecompte du prix dere- 
vicnt de chaquc piece et en prendre note; il doit 
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tcmjours avoir d'avance du travail a donner aux 
chefs d^quipe et aux ouvriers pour qu'il n'y ait 
pas de perte de temps. II doit, dans Tinteret de 
tons, defendre d'user des outils mal k propos, 
mais ne pas en refuser k propos, et veiller a ce 
que le travail se fasse bien. S'il faut executer un 
certain nombre de pieces identiques, le contre- 
maitre doit en faire finir une eompletement etla 
verifier avec soin, faire les observations, s'il y a 
lieu, avant de continuer les autres pieces ; de 
cette fagon il evite delaisser faire du mauvais tra¬ 
vail. II doit chercher a abreger leplus possible le 
temps de fabrication par des systemes rapides 
de production, tout en laissant gagner lajournee 
a rouvrier: s'il a embauch6 un ouvrier, il doit 
raffuterdans les quarante-huit heures, car passe 
ce delai Touvrier peut lui demander le prix fixe 
par la loi, ou le prix de la journee qu'il avait a 
I'atelier precedent. 

11 doit avant de mettre les pieces d'une machine 
en main etudier et verifier les dessins ou les cro- 
quis de cette machine, en signaler les imperfec¬ 
tions, s'il y a lieu, a son chef, prendre connais- 
sance de la nomenclature des dessins et des 
pieces commandees ou a commander, verifier ou 
taire verifier les pieces forgees ou fondues, soit 
pour s'assurer des cotes ou pour voir si elles 
n'ont pas de soufllures ou de defauts quelcon- 
ques. 

Les pieces etant reconnues bonnes il doit recom- 
mander aux ouvriers auxquels il les met en main de 
le prevenir s'ils rencontrent des defauts en travail- 
lant ces pieces. En les voyant, le contremaitre 
juge s'il doit ou non laisser continuer le travail, 
il doit egalement verifier de temps & autre une 
des pieces en cours d'cxecution pour s'assurer 
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de leur parfaite regularite, s'assurer egalement 
du temps passe a ces pieces en verifiant le poin- 
tage, les homines etant a Theure ou a la tache; 
de cette fagon, il ^vitera les erreurs et les frais. 

S'etant rendu compte par lesdessins des pieces 
a faire, il doit voir si Toutillage qui lui est n£- 
cessaire pour cette fabrication existe; au cas con- 
traire, il devra en faire la demande pour qu'il n'y 
ait pas de retard dans I'execution des travaux. 

Le contremaitre doit etre bienveillant tout en 
etant ferme et a cheval sur la bonne execution 
des pieces. 

Contre-coup. — C'est la repercussion d'un choc 
quelconque. 

Copeaux, — Parties de metal enlevees par les 
divers outils tranchants. L'aspect du copeau 
peut caracteriser la coupe de Poutil et la contex¬ 
ture du m6tal mis en ceuvre. L'artisan ne s'y 
trompe pas; son attention est toujours portee 
vers le copeau qui lui signale si Ton til se com- 
porte bien. 

II y a interet a separer les diverses natures de 
copeaux eu £gard a leur prix de vente. 

Corde. — Assemblage de fils de chanvre tordus 
ensemble pour servir de cables de transmission 
ou pour servir a manoeuvrer les fardeaux. 

Pour la s^curite de chacun ils doivent 6tre v6- 
rifi6s de temps k autre, surtout quand on a be- 
soin de toute leur force; de cette fa^on on evite 
les accidents. 

11 importe de bien faire les noeuds (fig. 458-463). 
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. Moyenne de force de cordes faites en chanvre : 

45 millimetres 200 kilogrammes 

Pour manoeuvrer on Tattache le plus ordinai- 
rement a un crochet, a une poutre, a un madrier, 
a un chevron, a un fer quelconque etc. II faut 
toutefois s'assurer que cette piece resistera au 
fardeau sans causer d'accident. 

Cordes a Boyaux.— C'est une corde cylindrique 
de petit diametre (5 k 40 millimetras) fabriquee 
a I'aide de boyaux de divers animaux. 

Employee pour la commande de petites ma¬ 
chines telles que celles a coudre; on fait le joint 

des deux bouts par une agrafe en acier (fig. 464) 
que Ton visse; les crochets de Fagrafe sont 
trempes au bleu. 

Corps. — Matiere, objets dont les principaux 
aspects physiques sont: 

Les corps solides, exemple: le for; 
Les corps liquidcs, exemple: Feau; 

47 
49 
24 
23 
25 
28 
30 

300 
350 
400 
500 
600 
700 
900 

Fig. 164. 
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Les corps gazeux, exemple : le gaz d'eclairage. 
Tons les corps seraient des transformations 

d une substance unique : Yelectricite. 

/ 
Corrosion. Defauts des tdles des chaudieres pro- 

venant de Tattaque du fer par le degagement de 
Toxygene dissous dans I'eau d'alimentation. 

Coulee. Operation deremplissage des monies en 
fonderie. 

Coulomb (c). Unite pratique de la quantite d'elec- 
tricit6 qui traverse un circuit pendant une se- 
conde ; le coulomb correspond k un courant dont 
I'intensite est £gale a 1 ampere. 

Coup de collier. — G'est redoubler d'energie 
pour executer un travail presse ou penible. On 
dit: preparons nous a masser, k donner un coup 
de collier, car il y aura du coton, de la besogne. 

Coup de fion. Donner le coup de fion, c'est pla¬ 
ner legerement une piece de tour, ou repolir une 
piece achev^e, ou lui enlever ses derni^res imper¬ 
fections. C'est lui faire saderniere toilette. 

Coup de belier. — Choc qui se produit dans les 
canalisations d'eau, dans les pompes; on les pr6- 
vient en disposant des reservoirs d'air qui assu- 
rent une certaine 61asticit6 k la colonne liquide. 
Ce sont souvent les coups de belier qui brisent 
les conduites d'eau. 
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Coup-d'oBil. — Le coup-d'oeil cbez Touvrier est 
une grande qualite qu'il acquiert a la longue pour 
juger de la rectitude des formes. Cette faculty 
permet d'activer le travail, soit en fabriquant une 
piece, soit en montant une machine, soit en se 
rendant compteavec promptitude de I'^tat d'une 
chose, d'un montage, d'un demontage, d'une 
reparation, etc. 

L'ouvrier ayant du coup d'oeil se sert plus 
rarement des instruments de verification. 

Chef d'Cquipe^ s'il a Toeil, il voit de suite ce 
qui se passe, ce qu'il y a a faire et n'est dupe 
d'aucune mystification. 

Travailler a Toeil, c*est refaire a Son compte 
une piece que Ton a manquee. 

On dit aussi : << L'oeil du maitre graisse la 
Caisse. » 

Coupe-circuit. — Ce sont des morceaux de fd de 
plomb ou des lamelles courtes d'alliage que Ton 
intercale aux prises de courant electrique sur 
les lignes principales, de maniere a ce qu'ils fon- 
dent si Tintensite dans la ligne de derivation est 
plus grande que celle prevue. 

On previent ainsi la deterioration de la ligne 
et des appareils, par exemple lorsqu'il se produit 
un court circuit. 

Courant. — Dans un cours d'eau, si celle-ciest 
stationnaire, on dit qu'il n'y a pas de courant; 
si elle se deplace, e'est de Teau vive, il y a cou¬ 
rant, il y a debit, produit par une pente, par un 
deversoir, par la chute de Teau passant d'un 
niveau k un autre. De meme dans une conduite 
d'eau, de gaz, Sous pression;si aucune ouverture 
d'Ccoulement n'existe, lefluide est au repos, mais 
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si on mot en communication la conduite avecune 
autre, dont la pression est moins elev6e, il y aura 
6coulenient de la premiere dans, la seconde et le 
courant possedera une certaine vitesse, corres- 
pondra & un certain volume debite en I'unite de 
temps. 

II en est de m£me pour Felectricite qui circule 
par un conducteur, lorsqu'une difference de po- 
tentiel se produit entre deux points du circuit et 
qui reste an repos si le potentiel est constant en 
tons les points. Les caracteristiques essentielles 
d'un tel courant sont: la force electro motrice 
(E), exprimee en volts ou difference de potentiel, 
qui donne naissance au courant; Tintensite (I) 
exprimee en amperes ou quantite d'electricit^ qui 
se debite pendant Tunite de temps. L'energie ou 
puissance d'un courant exprimee en watts par 
seconde est : W = El 

Courroie. — Bande de cuir, de coton tisse, de 
caoutchouc entoile formant bande sans fin que 
Ton enroule sur des poulies pour transmettre 
l'energie mecanique d'un arbrea un autre. Ainsi 
une courroie motrice relie le moteur d'un atelier 
& un premier arbre de couche. Celubci est muni 
de poulies dont lescourroies transmettent l'ener¬ 
gie a d'autres arbres de couche. 

Ces derniers la distribuent par d'autres cour- 

SirTiP^* 
Fig. 165. Fig. 166. Fig. 1G7. 

roies aux arbres de renvoi puis aux machines- 
outils. 

On distingue la courroie simple (fig. 465), la 
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courroie double (fig. 166), la courroie a talons 
(fig. 167) plus souple que la precedente, condi¬ 
tion essentielle d'une bonne courroie de m6me 
quel'adherence; proprietes que Ton conserve, si 
les courroies sont en cuir, en les graissant sou- 
vent k Fext^rieur plutot qu'en les induisant de 
resine a Finterieur. 

r' ■ \ 

-0- 

-6- 

: ^ 1 

Fig. 168. Fig. 169. 

Les deux bouts de la bande sont joints par 
une laniere, par un collage avec couture, par 
des rivets, des rattaches diverses k agrafes 
(fig. 168-169). 

Court-circuit. — G'est la mise en communication 
directe de deux conducteurs £lectriques &poten- 
tiels differents provenant d'une source d'electri- 
cit6, par exemple, les deux fils d'un aceumula- 
teur, d'une dynamo, Fun dit positif, Fautre dit 
n^gatif, que Fon met en contact sans intercaler 
une resistance auxiliaire limitant la quantite 
d'electricite qui passe. 
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Dans le cas trim court circuit, la resistance 
etant faible, le debit du courant augmente d'une 
facon anormale, ce qui a pour effet de develop- 
per dans les conducteurs une chaleur intense qui 
detruitles organes,peut donner lieu a leur fusion, 
a leur combustion, k un incendie, a la destruc¬ 
tion d'une dynamo, d'un accumulateur. 

C'est toujours un phenomene dangereux, sur- 
tout lorsque le courant estde grande importance 
comme dans les chemins de fer electriques (1). 

Coussinets. 1. — Garnitures des paliers; se fai- 
saient ordinairement en bronze; mais, depuis 
quelques annees, les coussinets se font en fonte 
recouverts le plus souvent de metal anti-friction. 
II y a ainsi economic et meilleur usage. 

11. — Outils en acier trempe pour fagonner les 
vis dont le filet n'est pas de grande section (voir 
a filieres). 

Crapaudine. — Palier de Textremite inferieure 
d'un arbre vertical dont le tourillon est dit pi¬ 
vot. 

Cremaillere. — Barre droite munie de dents 
pour s'ajuster avec une roue d'engrenage. 

Cric (fig. 170). — Le cric est un mecanisme 
servant k soulever les fardeaux. II est mu a la 
main par une manivelle montee sur un arbre 
dans lequel quatre dents d'un petit pignon sont 
taill^es en pleine matiere et engrenent avec une 
cremaillere verticale mobile ; le rapport du levier 

(i) Incendie d'un train du Metropolitairt de Paris en aout 
iyo3 (plus de ioo victimes). 

MKCANIQUE PRATIQUE 9 



130 LA MECANIQUE PRATIQUE 

da pignon &vec la manivelle permet de soulever 
des fardeaux tr&s lourds (4.000 kilogrammes). 

11 est indispensable dans les 
montages isoles et pour la manu- 
tention des machines. 

II devient presque inutile dans 
les ateliers munis d'appareils d'em 
levage mecaniques. 

Croquis. — Dessin a main levee 
d'une machine, ou. d'organes de 
machines. 

Les croquis portent ordinaire- 
ment en chiffres toutes les dimen¬ 
sions necessaires pour Texecution. 
Ges chiffres s'appellent cotes. 

Exemple d'une piece vue en plan 
et coupee par Taxe dans les deux 
sens (fig. 174). 

II est important que Touvrier 
mecanicien sache faire des croquis, c'est-a-dire 
reproduire a la main, au crayon ou a I'encre les 
pieces qu'il doit executer en suivant le plus 
possible les principales formes et dimensions. 
II ka besoin sou-4- 
vent, soit en mon¬ 
tage, soit en repa¬ 
rations, ouvrier, 
chef dequipe ou 
con tre mail re, de 
reproduire sur le 
papier les formes 
des pieces a rem- 
placer ou cclles des neuves k faire; il est done de 
toute utilite qu'il puisse representer ccs pieces 

Fig. 170. 

_cj_ 

"73r 

Coupe ab. Coupe cd. 

Fig. 171. 
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en elevation, vue de cote, vueen plan et en coupe 
et autant que possible a Fechelle. 

La vue d elevation est la face principale d'une 
machine ou d'une piece posee telle qu'elle fonc- 
tionne. 

La vue de cote est ordinairoment le cote droit, 
s'ils sont symetriques. 

La vue en plan est la vue prise par-dessus. 
La vue en coupe est celle d'une machine ou 

d une piece eoupee a Tendroit indique par des 
lettres, soit par I'axe ou dans une autre partie. 

Pour s'initier a reproduire la coupe d'une piece 
soit longitudinale, soit transversale, I'ouvrier 
qui n'a pas re^u de notions de dessin doit 
prendre un morceau de terre ou de bois et lui 
donner une forme quelconque exterieurement et 
interieurement le scier de part en part parTaxe, 
il aura la figure reelle de la coupe. 

La hachure ou la teinte ne se met qu'en pleine 
matiere, les vides ne doivent pas etre hachures ni 
colores. Au lieu de hachures mettre des points 
en grand nombre : pointiller les coupes comme 
dans les figures 644-659 de cet ouvrage(i). 

Si, en faisant un croquis ou un dessin, on ne 
vent pas representer la piece de toute salongueur, 
ou si on ne pent la representer ^suivant son dia- 
metre, on indique une solution de continuity 
suivant A (fig. 172); dans ce cas il ne faut pas 

(i) Le pointitlage des coupes en dessin est applique 
a l lnstitut industriel depuis plusieurs annees ; nous 
favons adopte dans nos publications ; nous avons plus 
de satisfaction qu'avec les hachures. Ce procede de- 
vrait etre applique dans les ecoles techniques et dans 
les dessins des revues qui coin portent des coupes de 
peliles et moyennes dimensions. C. Codron. 
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oublier d'y mettre les cotes de B en G surtout si 
la figure est faite a rechelle. 

L'apprenti doit aussi s'exercer souvent a tracer 

-B-  0  
Fig. 172. 

differentes lignes pour se faire la main (fig. 173). 
II est inutile qu'il sache dessiner au compas, 

Tessentiel c'est de savoir bien faire un rroquis, 

Fig. 173. 

bien lire un dessin. C'est & tort que dans les 
6coles pratiques d'industrie on met des compas 
entre les mains des eleves et qu'on depasse meme 
la mesure en cherchant a faire un dessinateur du 
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futur ouvrier. Ce n'est pas le but d'une telle 
ecole: il faut laisser dans les ateliers des intel¬ 
ligences d'elite, des mains habiies et non pas 
tout selectionner. Le bon ouvrier doit devenir 
contre-maitre, chel' d'atelier et non pas dessi- 
nateur. 

Crosse. — Organe reliant la tige d'un piston 
avec la bielle et assurant le guidage rectiligne par 
son emboitement avec la ou les glissieres. 

Cubilot. — Fourneau dans lequel se fait la 
fusion de la fonte pour pieces coulees. 

Cuir embouti (dit de Bramah). — Garniture assu¬ 
rant Fetancheite des tiges dans les presses 
hydrauliques, les pompes a haute pression, 400 a 
1.000 kilogrammes par centimetre carre. 

Cuivre. —Metal obtenu parcertaines operations 
metallurgiques qu'on fait subir & un mineral spe¬ 
cial extrait du sol. II a un retrait dell millimetres 
par metre, fusible k 1.100 degres environ. 

Metal de couleur rouge, densite, 8,9. Texture 
k grain fin terne ; se polit bien, mou, ductile a 
froid, s'etire en fils, se lamine en feuilles minces ; 
s'ecrouit, durcit sous Faction du marteau, devient 
eassant; en le trempant au rouge dans Feau 
iroide, on lui restitue sa malleabilite. Bon con- 
ducteur de la chaleur et de Feiectricite. 

Employe pour foyers de chaudieres de loco¬ 
motives, chaudieres a cuire, boulons, entretoises, 
machines et conductcurs electriques. 

Ce sont surtout ses alliages : bronze etlaiton, 
qui sont precioux dans la construction des 
machines. 
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Le cuivre est toujours rouge ; on designe k 
tort par cuivre jaune son alliage avec le zinc : le 
lailon. 

Cylindrique. — Veut dire de m6me diametre 
dans toute sa longueur. 

Dartre.—Surface defectueuse d'une piece fondue. 
Une dartre provient de ce que en renmoulant le 
chassis du haut, il s'est d6colle du sable de ce der¬ 
nier, lequel sable est tombe dans celui du bas ; en 
coulant la matiere en fusion, le sable tomb6 s'el^ve 
k mesure que la matiere monte, et ne s'arrete 
qu'au sommet a laparoi du moule; ce sable s'epar- 
pille plus ou moins, et donne lieu a une partie 
plusou moins rugueuse. 

Debit. — Quantite de liquide ou de fluide qui 
circule en un temps donne dans un canal, une 
conduite d'eau, de gaz, de vapeur, dans un con- 
ducteur electrique, etc. 

Quantite de matiere qu'enleve un outil tran*" 
chant dans Tunite de temps. 

Debrayage. — Se ditd'une deliaison de certains 
organes pour interrompre le mouvement (voir 
accouplements). 

Lorsqu'il s'agit du deplacement d'une courroie 
deda poulie calee sur la poulie folle, il importe 
que lelevier de debrayage dit aussi de declinche 
soit au plus pres possible de la main de I'ouvrier. 
II faut aussi que la fourche d'entrainement soit 
bien disposee, maintienne la courroie sur la pou¬ 
lie folle ou sur la poulie fixe s'il y a embrayage. 

Certaines machines-outils ont des debrayages 
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automatiques; par exemple pour un tour, une 
t'raiseuse, lorsque le chariot porte-outil ou porte- 
piece se trouve dans une position determin^e, un 
declanchement se produit pour arreter le mou- 
vement. 

/ 
Decaper, — Operation consistant a enlever les 

impuretes qui recouvrent une surface metallique. 
Pour le fer. — On emploie I'acide muriatique 

etendu a pen pres de trois fois son volume d'eau. 
Les pieces a decaper doivent rester plongees 

dans le bain trois a quatre heures environ. On 
doit par prudence, pendant la duree de Lopera- 
tion, verifier comment les pieces se comportent, 

Si toutefois apr&s trois a quatre heures de bain 
elles n'etaient pas suflisamment decapeeson ajom 
terait un pen d'acide. A leur sortie du bain les 
plonger dans Feau fraiche. 

On peut egalement employer Facide sulfurique 
(vitriol) a trois degres au pese-liqueur (pour les 
tdles) dix heures environ. Recharger d'acide s'il 
est necessaire. 

Pour le cuivre. — On emploie Feau-forte pure 
(acide nitrique) dans laquelle on met une poi- 
gnee de sel gris et une poignee de suie de bois 
pour un bain d'acide d'un litre environ; on plonge 
la pi6ce a decaper dans ce bain en Fy laissant 
une minute environ, puis on la retire et si elle 
est assez decapde (ce qui depend de la force de 
Facide) on la plonge dans Feau propre preparde 
d'avance, puis on la pose sur de la sciurede bois et 
on lui donne un coup de brosse ou un coup de 
chiffon propre. 

Si Fon veut une pibce bien propre, ayant du 
cachet, Febarber d'abord, la bienlaver ensuite au 
savon noir, Fessuyer en evitant de la toucher 
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avee les doigts, puis la plonger dans I'aeide 
prepare comme il est indique en la laissant un peu 
plus longtemps dans le bain qu'une piece ordi¬ 
naire, la retirer de ce bain; elle doit avoir Taspect 
d'une piece doree, on dit que la pi£ceestderochee. 

Degauchir. — C'estdonner une forme r^guliere 
a une piece dont les surfaces ou les aretes sont 
gauches. 

Lorsque sur une surface on vient & appliquer 
une regie droite sur Tun de ses bords et qu'une 
partie seulement de la regie rencontre cette sur¬ 
face, si on avance cette regie vers Tautre bord, 
parallelement k elle-m6me et que la partie de la 
r6gle qui portait d'abord sur la surface vient a 
ne plus la rencontrer, la surface est gauche. 

Lorsque Ton veut dresser a la lime une surface 
qui doit etre bien plane, on doit pour la verifier se 
servir d'un marbre d'ajusteur bien droit et bien 
plan. Pourse rendre compte du parfait dressage 
de la piece que Ton entreprend, il faut mettre de 
niveau simultanement les quatre extremites de 
cette piece; une fois bien de niveau dans tous les 
sens, elle devra etre degauchie, on y posera alors 
le marbre dessus qui devra rester immuable si 
cette derniere est juste, ce qui est facile a cons- 
tater en y posant un doigt k chaque partie ex¬ 
treme en appuyant dessus alternativement, et 
s'il y a du gauche il y aura boitement; on devra 
done rendre un coup de lime ou un coup de grab* 
toir jusqu'a parfait dressage. Un ouvrier ajus- 
teur habile, ayant le coup d'oeil juste, n'aura pas 
besoin de marbre, deux regies lui suffiront. 

On emploie aussi le mot degauchir lorsqu'on 
a deux ou plusieurs arbres de transmission k 
mettre a meme ecartement entre eux et au meme 
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niveau, de meme on degauehit deux poulies en 
pla^ant la courroie qu'elles doivent recevoir et en 
faisant tourner les arbres pour juger si la cour¬ 
roie secoinporte bien. 

On pent egalement degauchir entre elles des 
parties inclinees. 

Dechets. — Bouts de metaux coupes, travailles 
ou non qui sont ou ne sont plus susceptibles 
de resservir a la fabrication de pieces meca- 
niques. 

On nomme egalement dechets le poids retire 
d'une piece travaillee, de son poids brut pri- 
mitif. 

On appelle aussi dechets, les chiffons, le co- 
ton, etc., dont on se sert pour essuyer les ma¬ 
chines. 

Degres. — Unite de mesure employee pour la 
division des circonferences, des angles, des 
thermometres, etc. 

Ainsi la circonference entiere est divisee en 
360 parties egales qu'on appelle degres, chaque 
degr6 est divise en 60 parties appelees minutes, 
et chaque minute est divisee en 60 parties appe¬ 
lees secondes. 

De sorte qu'une circonference quelconque 
est divisee en 360 degres ou 21.600 minutes ou 
1.296.000 secondes. 

G'est a tort que la division decimale n'est pas 
encore adoptee d'une fagon generale, la circon¬ 
ference etant partagee en 100 grades, puis en 
dixiernes, centiemes, milliemesde grades. 

Pour trouver le nombre de degres dont on a 
besoin pour des inclinaisons quelconques, on se 
sert de rinstrument nomme rapporteur (fig. 174) 
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qui est un demi-cercle gradue en cent quatre- 
vingts parties egales. 

On indique le mot degre par un 0. 
Exemple : 45° veut dire 45 degres, 90° veut dire 

90 degres. Dans cet ouvrage, k Toccasion des 
outils nous in- 
diquons par de¬ 
gres Finclinai- 
son de leur 
coupe, mais ce 
n'est que comme 
principe pour 

■60 o ISO o les eleves et 
pour la fabri- 

Fl§ 1/4' cation des ou¬ 
tils adeposeren 

magasin pour etre distribues. 
Un bon ouvrier doit rester libre, lorsqu'il pro- 

duit, de donner telle coupe a ses outils, suivant 
la quantite de la matiere a trancher. 

Demarrer. — Mise en mouvement d'un v^hicule, 
d'une locomotive, d'un moteur electrique primi- 
tivement en repos.Le demarrage ou mise en route 
doit toujours se faire a tres petite vitesse, sinon il 
se produit un coup de force d'inertie, ou d'energie 
d'inertie vive trop grand qui donne lieu a des rup¬ 
tures dans Fattelage s'il s'agit de chevaux,a du pa- 
tinage dans le cas d'une locomotive, a des chocs 
dans le mecanisme d'une machine quelconque, 
& un courant de trop forte intensit6 si c'est 
une dynamo, ce qui peut bruler les conducteurs 
et la bobine. 

Le demarrage dans les ateliers doitautant que 
possible se faire a vide, c'est-a-dire alors quo les 
machines operatoires sont debrayees. 
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Demarreur. — Appareil de mise en route d'une 
dynamo motriee dite receptrice attelee direete- 
ment a une machine operatoire, a un tramway. 
11 a pour fonction de limiter I'intensite du eou- 
rant & volonte pendant la periode de mise en 
route. Cest un rheostat a plots multiples. 

Densite. — Cest le poids de Funite de volume 
d'un corps. 

Exemple : un decimetre cube d'eau pese un 
kilogramme et represente un litre, si on prend 
un decimetre cube de fonte grise on trouvera 
qiFil pesera 7 kg. 200 ; dans ce cas on dira que 
la densite de la fonte egale 7 kg. 200. II est done 
facile de trouver le poids d'un corps quand on 
connait sa densite et son volume. Ainsi un lingot 
d'acier doux, dont la densite est 7.700 kilo¬ 
grammes au metre cube et dont les dimensions 
sont : 2 metres longueur, section carree de 
0,40 X 0,40, peserait 2 X 0,40 X 0.40 X 7-700 = 
2.464 kilogrammes. 

Les densites au decimetre cube des principales 
matieres sont : 
Acier  7k 6 
Antimoine . . . . 6 7 
Laiton.    8 8 
Cuivre rouge. . . 8 8 
Etain  7 3 
Fer    7 8 
Fonte  7 2 
Mercure,  13 6 
Plomb  11 3 
Zinc  6 0 
Argent   10 5 
Or  3 
Platine  22 9 
Lharbon de terre . i 3 

Suif b. q 0k.9 
Eau de mer .... 1 3 
Eau pure distillee 1 0 
Huile d'olive ... 0 9 
Huile de terebent. 0 8 
Acide sulfurique . 1 8 
Acide nitrique . . 1 2 
Alcool absolu. . . 0 8 
Chene 0 8 
Ga'iae 1 3 
Sapin jaune .... 0 6 
Liege 0 2 
Ardoise 2 7 
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En electricite, le motdensite est applique pour 
designer Tintensite par unite de section d'un 
conducteur. Ainsi pour le cuivre, la densite du 
courant peut atteindre de 5 a 6 amperes par mil¬ 
limetre carre de section. 

Derivation. — En hydraulique, c'est diriger une 
partie d'un volume d'eau dans un canal auxi- 
liaire. 

En mecanique, c'est diriger une partie de T^ner- 
gie vers une machine operatoire par exemple, 

au moyen de deux poulies 
chaussees par une courroie. 

En electricity, c'est diriger 
une partie du courant pourTuti- 
liser dans un conducteur auxi- 
liaire; par exemple, pour Texci- 
tatidn d'une dynamo, pour 

I'eclairage d'une ou plusieurs lampes au moyen 
d'un conducteur additionnel branche sur le con¬ 
ducteur principal (fig. 174 a). 

Desembattage. — Operation qui consiste a en- 
lever le bandage d'une roue de vehicule. 

Desincrustants. — Matieres introduites dans 
une chaudiere a vapeur pour prevenir les incrus¬ 
tations, c'est-a-dire les depots adherents aux 
tdles. 

Dessin. — Art de representer les objets sur 
une surface plane, sur le papier. Base de toute 
construction en general. 

. II est tr^s important pour I'ouvrier mecanicien 
de connaitre les premiers prineipes du dessin 
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lineaire pour comprendre et lire un dessin repre- 
seutant les pieces de machines qu'il a a executer, 
ainsi que pour les tracer, car on rencontre 
encore tres souvent de tres bons ouvriers ne 
sachant pas lire une piece sur un dessin. Ils peu- 
vent etre d'une intelligence feconde en idees 
pour combiner un systeme, pour abreger uh 
travail et ne pas pouvoir les reproduire sur le 
papier; ils doivent done utiliser une partie de 
lours loisirs a apprendre les premieres no¬ 
tions de dessin, et a faire descroquis; il doivent 
se pen^trer de cette idee quMl n'y a pas de cons¬ 
truction possible sans cela. 

Dessinateur. — Celui qui etablit les dessins des 
machines. C'est le dessinateur qui endosse la 
responsabilite de rex6cution sans erreurs, sans 
loups. 

On conpoit que, par exemple, lorsqu'il s'agit de 
la construction d'une locomotive, d'une grande 
charpente/d'un gros appareil de levage ou les 
pieces se multiplient, le dessinateur doit posseder 
un acquis tres developp^ de connaissances spe- 
ciales, pour coordonner tous les elements sans 
qidils se genent, et de maniere a ce qu'ils rem- 
plissent bien leur r61e. II fauta Fingenieur-dessi- 
nateur une grande experience en meme temps 
qu'un tres grand savoir technique pour calculer 
les dimensions, disposer les organes, constituer 
les assemblages comme il convient. Et Fon peut 
s'6tonner que dans les grandes usines de cons¬ 
truction ou le bureau des etudes se tient trop a 
Fecart de ce qui se passe dans les ateliers, il ne 
se produise pas davantage de loups. 

Permettez a un vieux praticien de s'occuper un 
pen de dessin dans cet ouvrage (experience pou- 
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vant servir surtout aux jeunes dessinateurs). Lors- 
qu'une machine est a construire, le dessinateur 
charge d'en faire Fetude ayant regu les princi- 
pales donnees sur le travail que cette machine a 
a produire, doit faire im dessin d'ensemble au 
crayon, elevation, plan, vue de cote, et les coupes 
necessaires k en bien faire comprendre le meca- 
nisme aux personnes chargees de la fabrication; 
il doit bien se rendre compte des forces a vaincre, 
des frottements a subir par rapport a la vitesse, 
du serrage a donner aux pieces, et qu'en donnant 
ce serrage pendant le travail, leur longueur reste 
telle, sans se raccourcir ni s'allonger; il doit s'as- 
surer que les pieces se montent et se demontent 
facilement, que les graissages sont bien appa- 
rents et faciles a faire, que les patins des pieces 
appliquees au b&ti sont bien semblables a la par- 
tie oil elles s'adaptent, soit paliers, soit supports, 
etc., etc. L'ecriture doit etre tres lisible et les 
chiffres faits et places de. fagon a ne pouvoir se 
tromper, car combien de pieces mises au rebut 
faute de cette precaution. Tenez done bien compte, 
messieurs, de ces observations, quoique sur ie 
dessin d'ensemble on ne mette ordinairement que 
les cotes de distance d'axe ou longueurs totales; 
mes observations sont egalement pour les pieces 
de detail. 

Pour donner la forme aux pieces, le dessinateur 
doit se preoccuper surtout de la fa^on dont elles 
peuvent etre executees, chercher a rendre facile la 
fabrication, le montage, ledemontage et legrais- 
sage de chaque piece, penser a tout, car il est en 
quelque sorte le createur de Toeuvre qu' on lui a 
confiee ; ildoitdtre tres serieux dans ses etudes, 
car il est inadmissible que les erreurs se multi- 
plient comme cela arrive parfois sur un meme des- 
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sin ; le travailleur s£rieux ne commet pas de ces 
fautes. 

(Jes erreurs sur les dessins amenent d'autres 
erreurs dans les ateliers, sont cause d'un grand 
retard de livraison, d'un grand exces de main- 
d'ceuvre, donnent beaucoup de desagrement a 
ceux qui dirigent le travail ^et meme a ceux qui 
rexecutent,en fin de compte c'est Fatelier qui re- 
goit les reproches et la caisse qui en souffre ! 

II doit se preoccuper que dans Fensemble de la 
machine il y ait le moins possible de diametres 
dilTerents, de boulons et d'ecrous pour eviter un 
trop grand nombre de cles. 

II taut bien comprendre, messieurs, que Fart 
de la mecanique n'est pas dans les mots, que 
seuls les homines experimentes et inities sont 
aptes & la faire bien. Les etudes theoriques et le 
dessin ne suffisent pas, il faut absolument prati- 
quer, surtout dans le jeune age, pour devenir 
mecanicien-constructeur. 

Nous concluons done que dans Finteret de tons 
vous fassiez le necessaire pour devenir ^ompe- 
tents; cela eviterait bien des depenses et des 
tourments. La mecanique ne doit etre faite que 
par de vrais praticiens. 

Honni soit qui mal y pense !... 
L'etude terminee, on doit faire une note de no¬ 

menclature des pieces de detail et faire des des¬ 
sins separespour modeles, pieces de forge, chau- 
dronnerie de cuivre, chaudronnerie de fer, fon- 
derie de cuivre, fonderie de fer, gros tours, petits 
tours, rabotage, ajustage, montage, boulons et 
ecrous, rivets, graisseurs, etc., etc. 

Le but du dessinateur doit etre de chercher a 
ce que son dessin soit facile & lire, etnon de faire 
cc que nous appelons dans les ateliers une image 
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qui flatte Foeil et dont on ne pent se servir, les 
organes etant mal studies. 

Les dessins pour les modeles doivent etre tres 
nets sans etre charges, c'est-a-dire que chaque 
piece, soit dessinee seule etcotee en complantle 
retrait et indiquer par ecrit en quel metal telle 
ou telle piece sera fondue, surtout hien indiquer 
les coupes hachurees ou teintees, les parties a 
ajuster, a tourner, a aleser, a raboter, etc., etc., 
soit par ecrit, soit par un trait de couleur ou par 
une teinte, suivant Fusage de la maison oil Ton 
travaille, bien indiquer les cotes des rayons, des 
conges, desalesages, etbiense rendre compte que 
les cotes de detail concordent avec celles totales, 
surtout faire des chiffres tres visibles. 

Les pieces de forge sontfaites egalement seules 
et separees en indiquant par une teinte les parties 
a travailler; ne mettre que les cotes necessaires 
au forgeron. 

Pour ceux de la chaudronnerie, on doit deta¬ 
cher les pieces separement, bien mettre tous les 
petits details en evidence pour^viter les erreurs, 
ne pas menager les coupes, les rayons et surtout 
les cotes. 

. Les grosses pieces destinees & etre tourn^es ou 
rabotees doivent etre dessinees seules sur feuilles 
a part, les petites Egalement afin que Fon puisse 
distribuer a chacun sans etre gene par les des¬ 
sins. 

Celles d'ajustage aussi, mais en mettant le plus 
de cotes possible et surtout tres lisibles. 

Pour le montage, le dessin n'a generalement 
besoin que des cotes d'axe en axe et le sens de la 
marche indiqu6e. 

Pour les dimensions en general, il doit, tant 
qu'il sera en son pouvoir, mettre les cotes rondcs 
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et par millimetres, s'arranger de fa^on a ne pas 
mettre de fractions, de demi ou de quart de mil¬ 
limetre, et dans les gros diametres marcher par 
5 millimetres et mettre 50 au lieu de 51, 75 aulieu 
de 76, etc., etc. S'il y a des vis a faire, adopter 
des pas metriques et en faire une etude seriense, 
diametre d exterieur, dinterieur, pas et degres 
d'angle, etc., etc. 

Pour les boulons, ecrous, rivets, mortaises, cla- 
vettes, goupilles, le dessinateur doit suivre les 
dimensions et les formes des types employes par 
la maison, en indiquant bruts ou tournes. En 
agissant ainsi, il evitera bien des erreurs et des 
dcpenses d'atelier, et finalement les livraisons se 
feront a temps. 

Passer ensuite les originaux a Fencre et les 
classer au bureau. 

Faire des notes pour les pieces a prendre en 
niagasin. 

Faire les liasses pour les originaux ainsi que 
pour les dessins d'atelier. 

Detente. — Phenomene qui correspond a Faug- 
mentation de volume d'un fluide lorsque la pres- 
sion qiFil subit decroit. 

C'est grace a la detente que le rendement des 
moteursci vapeuraete ameliore, que les moteurs 
k gaz sont impulsionnes -apres Fexplosion. 

Cest Felasticite de la vapeur, du gaz, qui de¬ 
termine le phenomene de la detente. 

Developpement. — C'est chercher la longueur 
d'une courbe en enroulant une ficelle puis en la 
deroulant. Par exemple, pour obtenir le develop¬ 
pement d'un tuyau de Idle mince, e'est-a-dire la 

miccaniqiie pkatique 10 
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longueur de la circonference en une section, on 
fait un developpement. Parfois, pour obtenir le 
diametre d'un cylindre, on en prend le develop¬ 
pement que Ton divise par tz = 3,14. Si on con- 
nait le diametre D* le developpement serait : 
jt X D. 

Diable. — Vehicule a deux bras et a deux roues 
tresbasses, tres commode pour deplacerles pieces 
dont le poids n'est pas exagere, un homme peut 
facilement d^placer 150 kilogrammes. 

II est tres usite chez les meuniers, et dans les 
ateliers de construction. 

Diagonale. — Droite menee du sommet d'un 
angle au sommet d'un autre dans un polygone. 

Yoir A et B figures 175-176. Connaissant la dia- 

Fig. 175. Fig. 176. 

gonale d'un hexagone et voulant connaitre la dis¬ 
tance entre deux cdtes opposes on multiplie par 
le chiffre invariable 0,866 la diagonale qui est ici 
30 millimetres ; on obtient 26 millimetres de cote. 

30 X 0,866 = 25,080 soit 26. 

Diviser pour le cas inverse. 
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Pour le carre, la longueur de la diagonale est 
obtenue en multipliant le cdte par 4,414. 

Diagramme. — Courbe qui represente les va- 
lours des pressions, desvitesses, des efforts, etc., 
qui correspond & un phenomene m6canique. 
Exemple : au moyen d'un appareil dit indicateur 
de Watt, on releve le diagramme (fig. 177) des 

Fig. 177. 

pressions dans un cylindre a vapeur pendant 
Taller et le retour du piston, ce qui permet de 
calculer la puissance du moteur, de verifier si la 
distribution est bien reglee, s'il ne se produit pas 
de fuite importante au piston. 

Dilater. — Dilater veut dire augmenter le vo¬ 
lume d'un corps en le soumettant a faction dela 
chaleur sans qu'il y ait desagrdgation des mole¬ 
cules,.les pores se dilatant par la chaleur. 

Dune fagon plus elementaire, dilater veut dire 
qu'en presentant une piece de metal quelconque 
h la chaleur elle s'allonge et se grossit propor- 
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tionnellement au degre auquel elle est chaulfee. 
La dilatation, lorsqu'clle cesse, a pour conse¬ 

quence le retour aux anciennes dimensions des 
pieces chauffees, et souvent nreme a des dimen¬ 
sions superieures. Cette difference s'appelle le 
retrait. Dans le montage des moteurs a vapeur, 
dans rexecution de certaines pieces, il importe 
de tenir compte des effets de la dilatation et de 
la contraction. 

Disjoncteur. — Appareil qui rompt le circuit 
dlectrique quand la valeur du courant est ini£- 
rieure ou superieure a une certaine valeur deter- 
minee. II existe des disjoncteurs-conjoncteurs, 
qui en outre de la propriety precedente, reta- 
blissent le circuit quand la valeur du courant est 
devenue normale. 

Distribution. — Ensemble des organes qui re- 
glent I'admission et remission de la vapeur dans 
un moteur. 

Double force. — Se ditde la commande d'unema- 

soit h plus petites vitesses, mais & plus grandes 

Fig. 178. 

chine-outil qui com- 
prend un cone poulie 
et un harnais de deux 
couples de roues d'en- 
grenages que Ton 
pent rendre ind6pen- 
dants ou dependants. 
Dans le premier cas, 
on marche k la voice, 
sans les engrenages,a 
plus grandesvitesses. 
Dans le deuxieme cas, 
on marche avec les 
engrenages (fig. 178), 
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forces. On marehe a triple force, lorsqifil y a 
trois couples de roues d'engrenages. 

Drille. — Machine a percer les petits trous 
en actionnant une vis porte-foret de pas tres 
allonge, an moyen de recrou auquel on donne 
un mouvenient de va et-vient, ce qui determine la 
rotation alternative de Toutil. 

Dynamo (fig. 179). — Machine electrique indus- 
trielle basee sur les phenoinenes d'induction. La 

Fig. 179. 

generation de courant est obtenue par la rotation 
(Tun circuit conducteur dans un champ magne- 
tique. 

Ce phenomene si simple et si important de la 
transformation de Tenergie mecaniqueen energie 
electrique a ete constate par Faraday en 4831. Ce 
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n'est que trente ans apres que les dynamos firent 
leur apparition dans le domaine industriel. 

Les dynamos jouissent de la propriete d'etre 
reversibles, c'est-^-dire de se mettre en mouve- 
ment quand on leur fournit aux bornes de I'ener- 
gie electrique ; ils fonctionnent alors eomme mo- 
teurs electriques ; elles prennent dans ce cas le 
nom de receptrices, tandis que dans le premier 
elles sont dites generatrices, c'est-a-dire qu'elles 
transforment I'energie mecanique en energie elec* 
trique et inversement pour les receptrices dites 
aussi electromoteurs. 

Une dynamo elementaire se compose pratique- 
ment de deux parties principales : Tune mobile 
ou induit dans laquelle prend naissance le cou- 
rant; Tautre fixe ou inducteur qui produit le 
champ magnetique dans lequel tourne Finduit. 
L'inducteur se compose d'une carcasse magne¬ 
tique formee par des noyaux autour desquels 
s'enroule le fil inducteur, les culasses qui 
relient les noyaux entre eux et les pieces po- 
laires qui embrassent Finduit sur presque tout 
son pourtour. 

L'induit est constitue par des ills enroules de 
diverses fagons formant un anneau ou un tam¬ 
bour mont6 sur Farbre de rotation qui porte en 
outre le collecteur en contact avec les balais qui 
recueillent lecourant pour le distribuer an circuit 
dans lequel on utilise Feleetricite. 

Ayant, comme contremaitre dans une des pre¬ 
miere maisons d'Electricite de Paris, fait execu* 
ter des travaux mecaniques pour Feclairage elec* 
trique d'usines, de vaisseaux, de theatres, de villes 
et de monuments divers, nous nous permettons 
de donner aux travailleurs une partie des noms 
de pieces indispensables, et des applications suc-t 
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eindos mais necessaires du travail pratique des 
machines pour l eclairage dectrique, sans toute- 
fois cliercher i penetrer dans des details de science 
et par ce fait meme nous esperons preparer et 
engager I'ouvrier mecanicien a aborder k I'ave- 
nir plus resolument ce genre de travaux. Qu'il y 
mette done la main, car aujourd'hui relectricite 
devient une branche de salut. 

11 y a de nombreux systemes de machines, mais 
les plus en usage en France, sont: 

Le systeme Gramme; 
Le systeme Siemens ; 
Le systeme Edison; 
Le systeme Desroziers. 
Nous n^mettronsaucuneopinion sur ces divers 

systemes, ni ne donnerons aucun croquis de forme 
aff6rente a ces machines. 

En tout cas nous recommandons aux ouvriers 
de construire les pieces d'une dynamo avec le 
plus grand soin. Quant au b&ti, aux culasses, aux 
masses polaires, aux electros, etc., tout ce qui 
concerne la grosse mecanique, il faut egalement 
qu'elles soient bien rabotees, tournees, alesees, 
ajustees et bien montees, tous les graissages faits 
suivant demande sans en omettre, les masses po¬ 
laires bien concentriques a Laxe et ne monter 
aucune piece sans £tre reconnue parfaite. Le 
monteur aura soin, ayant des dynamos en mon¬ 
tage, de preserver les induits et les bobines en les 
enveloppant d'une toile queleonque pour qu'au-r 
cune salele ne puisse tomber sur les tils, il aura 
surtout soin qu'on ne burine ni qu'on ne lime 
pres de ces pieces, car un grain de limaille ou un 
copcau si petit qu'il soitpeut occasionnerun court 
circuit, etc., ce qui amene un demontage complet 
de la machine et d'un certain nombre de fils jus- 
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qu'^i ce qifon ait trouve Tendroit ou il s'est pro- 
duit. Le monteur intelligent comprendra qu a 
I'essai on s'apercevrait de cette negligence et ne 
eommettra pas de ces fautes. Ne doit-il pas dans 
son travail apporter toute sa reflexion, toutes ses 
observations, toute son intelligence, un grand 
calme, un grand amour propre et un grand esprit 
pour la r6ussite des machines qui lui sont con- 
fiees, car seul il ust responsable de la mauvaise 
marche de Toeuvre qu'il a entreprise. 

L'arbre est une des principales pieces de la dy¬ 
namo, il doit £tre en bon acier et etre tres bien 
fini de tour, le tourneur doit lui conserver ses 
centres. Apres etre tourne on le presente dans ses 
coussinets sur place pour s'assurer s'il y entre 
bien, puis on gratte ses coussinets pour qu'il 
porte librement partout (sans jeu). Alors on y 
adapte dessus toutes les pieces pour se rendre 
compte que rien ne g6ne, puis on le remet en 
place comme seconde verification, et apres avoir 
subi les operations de clavetage, de pergage, de 
goupillage, d'ajustage et de montage complet de 
toutes les pieces, on le remonte sur le tour en 
ayant soin d'enrouler I'anneau d'une enveloppe 
de toile pour le preserver des copeaux, puis on 
rend un leger coup de rectification aux portees 
dans le cas ou apres avoir 6te clavete, il ne tour- 
nerait pas rond, puis tourner le collecteur. II est 
absolument necessaire que cet arbre tourne bien 
droit dans toute sa longueur, et qu'il n'y ait aueun 
balourd, que toutes les pieces mont^es et clave- 
tdes soient bien concentriques k I'axe. II ne faut 
pas d'^ pen pres, il faut juste. II arrive encore 
parfois que, quoique ce travail soit bien fait, les 
tourillons chauffent etant en marche, cela pro- 
vient de la composition du metal, d'un defaut de 
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fabrication, (fune mauvaise etude, de trop de 
charge on de trop de vitesse. Nous concluons que 
les tourillons de cet arbre devraient subir une 
cementation et etre trempes puis rectifies k la 
meule d'emeri. 

Nous croyons pouvoir atllrmer que ce travail 
etant bien fait il nese produirait plus d'echauffe- 
ment, si la dynamo ne fait que sa force et tourne 
k sa vitesse normale. 

Nous avons fait des essais sur des arbres de 
machines k essorer, sur des arbres de ventila- 
teurs ainsi que sur des arbres de toupies & 3 et 
4.000 tours a la minute, tous ces essais ont et6 
fructueux. Ilest vrai qu'a chaque extremite de ces 
arbres, il y avail des vis de reglage ou une cra- 
paudine d'un c6te, et une vis de reglage de I'autre, 
le tout en acier bien tremp6, en tout cas on lais- 
sait plus de jeu lateral qu'on en laisse aux 
arbres de dynamos et aucun collet ne touchait 
aux joues des coussinets. 

Lorsqifil taut essayer k fatelier la partie m£ca- 
nique d'une dynamo ainsi que sa partie electrique 
& tout autre endroit ou a etc effectue son mon¬ 
tage, elle doit etre fobjet de tous les soins du 
monteur qui dirige son transport jusqu'a la place 
design^e a cet effet. 

Garnir finduit et les bobines d'une enveloppe 
de linge (propre), eviter les secousses et les chocs 
ainsi que maintenir toutes les parties frottantes 
bien propres, les trous graisseurs bouch^s. Pour 
la decharger si elle est sur un chariot quelconque, 
le monteur doit se rendre compte ou il doit ap- 
pliquer les cordages et voir si les nceuds des elin- 
gues sont bien faits. 

Une fois montee a sa place il doit mettre la 
machine de niveau d'apres faxe de farbre, et ce 
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dernier bien degauchi d'apres la transmission qui 
doit le commander ; bien serrer les boulons d'at- 
tache provisoire, qu'il n'y ait pas de porte-a-faux 
a la plaque ou an Mti, retirer les enveloppes de 
linge, verifier les trous graisseurs et les grais- 
seurs, serendre compte, avant de mettre la cour- 
roie, que Farbre tourne librement dans ses eous- 
sinels, qu'il n'y ait ni burin ni outil en fer ou acier, 
a proximite de Finduit ou des bobines. Le tout 
bien verifie on previent qui de droitpourla mise 
en marche a blanc. 

Sitdt en route on doit s'occuper serieusement 
du graissage des coussinets. Si apres un certain 
laps de temps reconnu sufllsant, les port^es de 
Farbre ne chauffent pas, on peut commencer Fes- 
sai electrique en chargeant graduellement jus^ 
qu'a sa force; ceci etant Faffaire de Felectricien 
on doit 6couter ses recommandations pour tout 
ce qui concerne cette partie. 

Si pour une cause quelconque on est obligd de 
demonter cette machine ou une partie des pieces 
seulement, le monteur devra proceder avec les 
memes soins qu'au premier montage et s'assurer 
s'il est ecoute ponctuellement par ses auxiliaires, 

Dynamometre. — Sert a mesurer Fintensitd 
d'une force. 

Dyne. Unite de force dans le systeme CGS, 
poit cede qui produit une acceleration de 1 centU 
metre par seconde a la masse de 4 gramme, 

1 
A Paris, la dyne vauf degramme; par suite, 

le poids du gramme vaut 981 dynes. L'unite pra¬ 
tique de la force, des efforts est le kilogramme 
(kg) qui vaut 984 X 49»000= 9,810,000 dynes, 
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Eaunaturelle. — Se compose d oxygene (1 par- 
tie) et d hydrogene (2 parties) 

Eau de savon ; 
95 parties d'eau. 

A — de savon noir. 
1 — d'huile ordinaire. 

Faites cuire le tout un certain temps et fouetter 
Feau, qui sert a humecter les outils, les forets, 
les iraises, les tarauds, etc. 

Eau de sel gris. — Mettre 15 kilogrammes de 
sel et 85 parties dVau. 

Eau de sel ammoniaque : 

10 parties de sel ammoniac. 
22 — de sel gris. 
88 — d'eau. 

Eau simulant l'eau de mer. — Composee pour 
tremper les objets (outils) chauffes au four. 

Pour 100 litres il faut : 

2 kilogr. de sel ammoniac. 
7 — de sel gris. 
1 — d'alun. 
500 grammes de chaux vive 

Pulveriser le tout et mettre & Peau. 

Echelle (Proportion). — Lorsque la dimension 
d'une mactune ou cellede pibees& reproduire est 
trfts volumineuse pour etredessinee de grandeur 
d'exeeution, on doit les dessim^r plus petites? de 
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faQon que chaque piece soil proportionnee demi- 
grandeur, quart, ciuquieme, dixieme, vingtieme 
de grandeur, etc., etc. 

Ou aura reproduit la machine ou la piece a 
Fechelle. 

Done les pieces a executor, suivant un dessin 
sur lequel il y a echelle demi-grandeur, doivent 
etre faites le double de grandeur de celles dessi- 
nees ; s'il y a echelle awlOe,elles doivent ^tre faites 
dix fois plus grandes, etc. Et partout ou il n y a 
pas de cotes sur un dessin pour indiquer le dia- 
metre ou les distances, on doit mesurer et repro- 
duire autant de fois que Fechelle Findique. 

Exemple facile : Une piece devant avoir 4 metre 
de long et 10 centimetres de large, n'aura done 
sur le dessin que 10 centimetres de longueur et 
10 millimetres delargeur, sielleest dessineeaulOe. 

Dessinee au 20®, cette piece n'aura que 50 mil¬ 
limetres de longueur et 5 millimetres de largeur. 

La figure 180 represente Fechelle faite au 10e, 
soit un m6tre de longueur a executer. 

La figure 181 represente Fechelle au 20®. 

lllllllll 1 1 1 1 1 1 1 1 
Fig. 180. 

kiLiii uuLm. I 1 1. —1— I I 1 J I L 
Fig. 181. 

Si, au contraire, les pieces sont trop petites 
pour en d^montrer les formes exactes sur le 
dessin, on les dessinera plus grandes suivant le 
besoin, et on tiendra compte pour les construire 
de la proportion de Fechelle. 
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11 est toujours preferable de bien coter le 
dessin. 

Une echelle est encore la graduation d'un indi- 
caleurdeniveau d'eau, 
d'un thermometre, etc. 

C est aussi un appar- 
reil de montee et de 
descente compose de 
deux montants assem¬ 
bles avec des echelons 
(fig. 182-183). 

Dans les ateliers, les 
montants des echelles 
sont munis de crochets 
en fer pour prend re 
appui sur les arbres de 
transmission et de 
deuxpointes dans le has pour prevenir le glisse- 
ment sur le sol. 

a • j - ¥ 

o 

o 

y B y 

Fig. 182. Fig. 183. 

Eclisse. — Bande de fer de forme simple, a 
double T, k queue d'hironde, etc., qui reunit 
deux pieces en prolongement, Tassemblage etant 
complete par des boulons. Les trongons des 
rails sont solidaris^s par des eclisses droites en 
acier ; les parties d'une jante de volant sont 
reunies par des eclisses a double T en fer ou 
acier. 

Ecrouissage. — Cest durcir un metal en le mar- 
tolant, le laminant, Tetirant a froid. La durct£, 
la tenacity, la fragilite augmentent. On 6crouit 
au marteau les plaques tubulaires en cuivre des 
foyers de locomotives, certains outils en acier 
trempe faiblement sont 6erouis pour augmenter 
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la durete : la faux, les ciseaux des moissonneuses. 
Pour les pieces de forge, il convient le plus 

souvent de faire disparaitre Pecrouissage par un 
recuit au rouge sombre. 

Ecrous. — L'ecrou est une piece ordinairement 
en fer percee d'un trou au centre dans lequel on 
a pratique un filet de vis, cette piece correspond 
a une tige taraudee au meme pas, et permet 
de reunir solidement des pieces quelconques 
traversees par la tige ou de solidariser la tige 

i 

Fi5, 184. Fig. 185. 

elle-meme avec une autre piece, par exeniple la 
tige d'un piston avec le corps du piston. 

On doit exiger que les ecrous tournes et tailles 
devant servir au montage de pieces dressees de 
machines quelconques soient bien faits, les 
parties opposees haut et bas faisant serrage, 
doivent etre parallddes, les cotes bien d'epaisseur 
et d'equerre avec ces parties. On est enclin a 
negliger ces details qui entrainent souvent des 
desagrements et des pertes s6ehes. 

L'ecrou ordinaire (fig. 184 et 185) est hexagonal 
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(six pans); sa diagonale est egale k deux fois le 
diametre D de la tige sur laquelle il doit 6tre 
visse. 11 y a trois hauteurs d'ecrous : ecrou 
has, H = 0,7 I); ecrou moyen, H = D ; 6r.rou 
haut H = 1,5 D. 

L'ecrou a 4 pans (fig. 486) est adopte dans la 
charpenterie. 

Celui a oreilles (lig. 187) est manoeuvre a la 

]/ \ 

O 

k. y- 

/" 

Fig, 186. 

main, adopte pour faibles serrages, etaux a main, 
tendeurs, etc. 

II existe de nombreux types d'ecrous, dont les 
lormes sont motivees par des conditions parti- 
culieres. 

Efifort. — Synonyme de force. L'un des facteurs 
de Tenergie mecanique. S'estime en kilogrammes 
et non pas en kilos. 

Ejecteur. — Voir Injecleur. 

Electricite. — Agent physique dont on ne con- 
nait pas la nature intime ; Tune des formes de 
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Tenergie tres employee depuis une trentaine 
d'annees dans Findustrie et qui donnera lieu a 
de nombreuses transformations des methodes de 
production, des engins de transport, etc. 

L'equivalent mecanique de Fenergie electrique, 
4 

celle-ci estimee en watts, est A aoi = 1,019 kilo- UjUol 
grammetres. 

C'est-a-dire que 1 watt equivaut a 1,019 kilo- 
grammetres. 

II s'ensuit que 1 poncelet ou 100 kilogrammetres 
correspond a 981 watts et que 1 cheval-vapeur de 
75 kilogrammetres correspond a 736 watts. 

L'electricite serait la substance unique, consti- 
tuant tout Funivers. Tous les corps seraient de 
Felectricite condensee. 

Electro-aimant. — Organe electrique constitue 
par un ou plusieurs solenoi'des entourant un 
noyau de fer. Les lignes de forces produites par 
chaque solenoi'de traversent le metal et, comme 
la permeabilite du fer est superieure a celle de 
Fair, il en resulte que le champ du soleno'ide 
induit dans ce fer, ou le flux des lignes de force 
est plus considerable quecelui induit simplement 
dans Fair. Selon Fintensite du courant qui passe 
dans le circuit, la force de Faimant varie. On 
emploie ce genre d'aimant pour soulever les pieces 
de fer dans les forges, pour fixer des machines, 
outils amovibles, etc. 

Electron. — Atome d'electricite. 

Elingues. — Corde sans fin (fig. 188) utilisee 
pour la suspension des objets aux crochets des 
appareils de manutention. 
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Si la corde est nouee, laire attention k ce que 
le nceud ne coule pas. 

Lorsque Ton enleve des pieces a angles vifs 
avec des elingnes, 
il i'aut mettre, soit 
des morceaux de 
cuir, soit des chif¬ 
fons entre ellesetles 
angles des pieces, 
pour 6viter qu'elles 
ne se coupent. 

Elingues a pattes. — On emploie celles a pattes 
(fig. 189) quand on ne pent employer les prec6- 

Fig. 189. 

dentes, c'est-a-dire quand il n'y a pas d'emplace- 
ment pour les attacher. Elles sont ordinairement 
composites de quatre bouts de corde assembles 
par le haul au mSme anneau. 

II faut avoir soin que les pieces enlev6es par 
m£canique pratique 11 
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ces elingues conservent autant que possible leur 
horizontalite, afln qu'elles n'^chappent pas. 

Embattage. — Se dit de rop^ration qui eonsiste 
k mettre en place un bandage de roue de vc^hi- 
cule. L'embattage se fait le plus souvent en chauf- 
fant le bandage dont le diametre interieur est 
tenu plus petit que le diametre exterieurdu corps 
de la roue, de maniere qu'apres refroidissement, 
il s'exerce un serrage energique. 

Embecqueter. — Se dit de deux pieces qui com- 
mencent a s'emboiter sur une faible longueur 
lorsque Fouvrier les ajuste. Exemple: un 
cylindre dans une bague, une manchette, une vis 
dans un ecrou. 11 est prudent de proceder & 
Tajustage des emboitements par embecquetage. 

Emboitage..— Se dit de deux pieces dont Tune 
estpartiellement, ou compl^tement engagee dans 
une autre tout autour de ses faces lat6rales ou 
d'about. Une poutre est emboitee par deux 
rebords de la colonne de soutien, une bague 
emboite un cylindre sur tout son pourtour; une 
crapaudine emboite un pivot sur sa face d'about 
et sur sa surface laterale. 

Emboutissage. — Operation qui eonsiste k 
transformer une plaque circulaire dite flan en 
une calotte spherique, ou en une autre forme 
courbe; ebauche de tube, godet d'616vateur, 
plaque tubulaire, etc. 

Embrayage. — Solidariser des organes de 
transmission (voir Debrayage). 
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Emeri. — L'emeri est un produit naturel tres 
dur reduit. en poudre plus ou moins fine nume- 
rotee suivant la grosseur du grain. 

On se sert generalement dedixsortes de grains 
d'emeri qui sont: potee d'emeri, 6meri nQ»0,1, 2, 
3,4,5,6, 7 el 8. La poudre est employee directement 
avec de Fhuile ou bien elle est encollee sur du 
bois blanc, du buffle, du papier, de la toile. 

Enclume (fig. 190), — Outil en ier avec parties 
acierees sur lesquelles le forgeron fagonne les 
pieces k chaud. On distingue la partie mediane 

ou corps dont la face plane superieure est dite la 
table ; la bigorne ronde ou conique ; la bigorne 
carree ou pyramidale. 

Un trou a ouverture laterale regoit la queue 
des etampes, du tranchet, etc., outils auxiliaires. 

L'enclume se pose sur un billot de bois encas- 
tre dans la magonnerie. 

Une bonne enclume rend un son clair sous le 
choc du marteau. 

finergie, — L'une des proprietes essentielles 
primordiales de la matiere. On ignore la nature 
in time de I'energie, mais on constate ses effets, 
qui se manifestent de differentes manieres, 

L'^tude des actions de T^nergie prendra de 

Fig. 190. 
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plus en plus une large part dans celle des 
sciences; elle devrait comporter un chapitre 
special, en premiere ligne,sous le litre d'Energe- 
tique, precedant en mecanique les chapitres : 
Cinematique, Statique, Dynamique. 

Loi de la conservation de Venergie. — Dans Funi- 
vers entier, les diverses energies se transfor- 
ment les unes dans les autres en conservant une 
somme constante d'energie primordiale. 

Cette loi domine toute la science. 
On peut distinguer, d'apr^s Rankine : 
4° L'energie cinetique ou de mouvement ou ac- 

tuelle, c'est-a-dire en acte, en action (energie 
actionnelle), telle que Fenergie vive d'une masse 
en mouvement dont la vitesse diminue (la desi¬ 
gnation de puissance vive devrait etre reservee 
k Fenergie vive rapportee a Funite de temps). 

Ainsi un volant de masse M anim£ d'une 
vitesse v possede une energie d'inertie vive 
Ml>2 

—g- qui se depense dans la machine dont il fait 

partie. 
L'energie vive se manifeste a nos yeux dans 

une pierre qui tombe, un projectile en mouve¬ 
ment, Feau courante ou vive, Fair agite dit vent, 
dans la vapeur qui actionne un piston, etc. 

2° L'energie potentielle qui est accumulee, qui 
est en reserve, ne se depense pas, telle que celle 
d'une masse suspendue, d'une masse anim^e 
d'un mouvement uniforme, d'un ressort com- 
primd, de Feau retenue dans un reservoir, de la 
vapeur contenue sous pression dans une chau- 
diere au repos, du charbon, de la poudre & 
canon, etc. 

(Test une energie que les corps tiennent de 
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leur nature, de leur position, de leur etat phy¬ 
sique. 

Un exemple mettra en evidence la transforma¬ 
tion de Tenergie aetuelle en energie potentielle. 
Lorsqu'un ouvrier souleve un marteau, il de- 
pense une certaine energie qui etait a Petat 
potentiel dans ses muscles ; lorsque le marteau 
retombe sans nouvelle action des bras pour 
accelerer sa vitesse, il se developpe dans le 
marteau de Penergie actionnelle et Penergie 
potentielle decroit a mesure que Pautre s'accroit. 

Si de plus le marteau actionne un burin, 
Penergie actionnelle sera depens^e sous forme 
de travail de Poutil pour couper le metal, sous 
forme de chaleur ou d'energie thermique, une 
partie sera restituee au marteau qui rebondissant 
emmagasine denouveau de Penergie potentielle. 

Considerons encore une pile, source d'electri- 
cite produisant un courant continu a travers le 
til metallique qui reunit les deux poles. Cette 
6lectricite provient de Paction chimique qui se 
produit sur le zinc en contact avec Pacide sul- 
iurique. Le courant pent: 1° echauffer le con- 
ducteur, le fil du circuit ; 2° produire la decom¬ 
position d'une substance ; 3° determiner la reduc¬ 
tion d'un mineral a haute temperature ; 4° deter¬ 
miner un foyer lumineux; 5° altirer et faire 
mouvoir un autre courant, ou aimanter le fer en 
lui donnant la propriety d'attirer une armature ; 
en interceptant et retablissant le courant, on 
donne d Parmature un mouvement de va-et- 
vient qui pent etre transforme k volonte : c'est le 
principe des machines magneto-electriques. La 
notion de Penergie permet de saisir le role des 
machines en general, de ces mecanismes plus ou 
moins complexes, constitues par des pieces 
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inerte^ qui ne sauraient effectuef du travail* 
c'est-a-dire depenser de Teoergie, s'ils n'en ont 
dte prealablement aliment^S; l^es principales 
sources d'6nergie sont parmi les Energies emma- 
gasin6es, accumulees ou potentielles, celles des 
Combustibles et des aliments* et parmi les Ener¬ 
gies actionnelles* oelles de Feau et de Fair en 
mouvemetit. Les moteurs usuels transforment 
les uneS dans les autres les energies thermiques 
electrique, cinEtique. Ges energies s'estiment par 
les urlitEs pratiques, calorie, watt* kilogram- 
metre. La calorie equivaut k 425 kilogrammetres, 
le watt vaut 1.1019 kilogrammetre et le kilogram^ 
mEtre vaut 9,81 watts^ 

Epaulement. — Faire un epaulement consiste a 
reduire ou a refouler la matiere sur une piece 

quelconque pour qu'etant 
en place, on puisse la main- 

vant les cas* soit a la forge, soit au burin et k la 
lime, soit sur le tour, soit a une machine quel¬ 
conque. 

Equerre cFajustage. — L'equerre est un instru¬ 
ment de precision destine ^ s'assurer que deux 
lignes, deux faces, sont perpendiculaires Fune & 
Fautre. 

En terme d'atelier, ftiettre deux faces perpen¬ 
diculaires Fune k Fautre se dit « les mettre 
d'Equerre 

On distingue : 

tenir par un collier ou par 
tout autre moyen ; Egale- 
ment si on veut que cette 
piece repose vers son extrE- 
mite (fig. 191)* Fig. 191. 

L'Epaulement se fait, sui- 
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Equerre simple. — L^querre simple (fig. 492) 
doit etre en acier fondu et ^tre forg^e avec soin, 
en y laissant im coiig6 k Tangle int^rieur $ pour 
Taj aster, dresser les faces et les mettre de lon¬ 
gueur; assembler par paquet, soitde six, huit ou 
dix, les souder a retain en bout en y laissant une 
certain© t^paisseur detain ou une petite plaque en 
cuivre. Ajuster Texterieur au trait et Tinterieur en- 
suite, dresser Texterieur bien d'equerre dans 
tons les sens et avec le plus de precision pos¬ 
sible; pour cela, se servir soit d'une feuille 

1 I 

Fig. 192. Fig. 193. 

de zinc ou de fer-blanc mise & plat sur une partie 
dressee sur laquelle on fixe une regie solidement. 

On applique le petit c6te de Tequerre contre 
cette regie en tirant un trait tr6s court au bas et 
en haut sur la feuille de zinc. 

On la retourne dans le sens oppos6 et on Tap- 
proche pres des deux traits ; s'il y en a un qui 
se couvre avant Tautre, on doit limer a Tendroit 
trop fort et on la represente en y faisant d'autres 
traits jusqiTik ce qu'elle soit juste ainsi que 
d'equerre dans leur epaisseur, puis on ajuste 
Tinterieur d'apres Texterieur en le mettant bien 
de largeur au trait croise partout : alors on des- 
soude T6tain des extremites avec soin, et, pour 
s'assurer de leur justesse, les poser par deux et 
opposees (fig. 193) soit sur une r6gle, soit sur 
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un marbre, le petit cote au bas, et les appro- 
cher Tune contre Tautre; elles doivent se tou¬ 
cher dans toute leur longueur. Percer un pe¬ 
tit trou de 2 & 3 millimetres et y pratiquer un 
trait descie le plus mince possible k Tangle inte- 
rieur, pour eviter la bavure aux pieces que Ton 
veut mettre d'equerre, on rev^rifie ensuite. 

Equerre a chapeau (fig. 194). — Se fait dans les 
memes conditions que Tequerre simple maisune 
fois ajustee, on y adapte un chapeau fixe avec des 

(hexagones); elle doit 3tre ajustee avec soin sur 
un hexagone type A et par les m£mes principes 
que Tequerre simple. 

vis en acieret atete conique. 
Ce chapeau doit avoir une 
rainure pour la solidite de 
Tequerre, on le brase. 

Equerre a six pans. — 
L^querre dite a six pans ou 
de 120° (fig. 495) sert a !ajus- 
ter les pieces a six pans 

] 

Fig. 195. Fig. 190. 

Equerre a T fixe (fig. 196). — Sert & tracer ou 
& ajuster les rainures d'interieur ou & dresser et 
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a me lire d equerre des parties laterales d'apres 
line partie dressee. 

Pour la construire elle doit etre bien forgee, 
ensuite dressee sur les 
plats, mise de longueur, 
soudee a Tetain et mise 
par paquet pour Tajus- 
tement tel que les 
equerres simples. 

TJ 

31^3 
Equerre a T mobile 

(fig. 197).— Sert a ajuster 
les parties d'equerre peu 

Fig. 197. hautes oil Ton est gene 
pour se servir d'une 

simple. Elle sert aussi d'equerre a T et a chapeau. 

Fausse equerre simple (fig. 198). — Sert a re- 
produire ou k ajuster les faces a angles variables, 

Fig. 198. Fig. 199. 

elle doit etre tres bien ajustce et a frottement 
un peu dur, I'axe doit etre tres fort; ses 
proportions peuvent etre celles de I'equerre 
simple. 
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Faxjsse eouerre aT dite sauterelle (fig. 199).— 
Cette equerre sert a verifier et a reproduire des 
parties cooiques iriterieures on exterieures late- 

rales ci une partie dres- 
see. — Elle sert aussi a 
relever sur le marbre des 
distances et des hauteurs 
aux pieces en tragage 
par rapport a un point 
donne, elle est indispen¬ 
sable au traceur. 

Fig. 200. 
Fausse equerre a T 

a lame mobile (fig. 200). — Sert aux parties coni- 
ques ce que celle k T mobile sert aux parties 
d'equerre ; elle doit dtre dans les memes pro¬ 
portions que la fausse equerre a T. 

Equerre en fonte ou en fer. (fig. 201). — Ces 
equerres servent au montage de pieces sur le 

Fig. 201. 

plateau du tour, de la raboteuse, de la fraiseuse, 
etc., pour consolider ces pieces ou pour faciliter 
de dresser ou d'aleser une partie bien d'equerre 
en rapport avec une autre partie dressec. Ces 
Equerres doivent etre faites solides et de dimen¬ 
sions en rapport avec I'outil sur lequel on la 
monte; sa valeur reelle consiste a etre ajustee 
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bien d'Squerre, ait cas contraire elle est suscep¬ 
tible de faire executer du maitvais travail 

Erg. — Unite d'energie ou de travail. G'est 
l^nergie developpee ou depensee par I'unite de 
force se deplagant de Tunite de longueur sur sa 
direction, c'est-a-dire 1 dyne X 1 centimetre = 
1 erg. 

En pratique on adopte le kilogrammetre qui 
vaut 981 X 100.000 = 98.100.000 ergs. 

Ergot. ^ Petite saillie s'opposanta la rotation, 
au deplacement d'une piece dont elle est soli 
daire (tig. 202-203-204). 

Fig. 202. fig. 203. Fig. 204. 

L'ergot est employe plus particulierement aux 
boulons, pour les empecher de tourner lorsqifon 
maiKeuvre les ecrous. II sert 6galement k 1'entrai- 
nernent d'une poulie, d'un tambour ou d'une piece 
quelconque qui ne peut etre clavetee, il remplace 
quelquei'ois un pied, meme une goupille. II est 
ordinairemerd en acier, le plus souvent rond; on 
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Tajuste serre dans un trouau marteau ou bien ilest 
taraude, il saillit d'unehauteurdetermineed'apres 
la rainure dans laquelle il penetre, il fait quelque- 
fois corps avec le boulon, surtoutpour Fartillerie 
et pour la marine. 

Espace. — Dans Tespace veut dire dans Tuni- 
vers entier que Ton ne saurait concevoir. 

Dans Fetude du mouvement d'un mobile, Fes- 
pace est le chemin parcouru par le mobile. 

Si le mouvement est uniforme, la loi del'espaee 
est : L = vt; le chemin (L) est egal & la vitesse (u) 

multiplie par le temps (?.) On tire : 0 et 

i = t. d et L sont exprimes en metres ou kilome¬ 

tres; le temps (t) est exprime en secondes, mi¬ 
nutes, heures, etc. Dans le mouvement unifor- 
mement accelere ou retarde, Fespace: L = vj 

Af2 

± it (y0 vitesse initiate; A acceleration constante). Jt 

Etabli. — C'est le nom quron donne aux tables 
contre lesquelles sont adossesles etaux ou autres 
outils. 

On doit faire ordinairement Fetabli en bois de 
hetre en madrier de 80 millimetres d'epaisseur et 
300 de largeur environ pour le devant; il doit 
reposer sur des pieds en chene de 400 millimetres 
de c6te, et sa hauteur superieure dtant montee en¬ 
viron a 800 millimetres du sol et 800 millimetres 
de largeur. Comme le madrier principal n'a que 
300 de largeur, on emplit le vide de derriere avec 
des planches. 

II doit y avoir un tiroir et une armoire & 
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droite de chaque etau et au moins un rayon a 
gauche; le sol jdevant Tetabli doit etre autant 
que possible plancheie a environ un metre de 
largeur, car Tajusteur doit toujours avoir les 
pieds cTaplomb surtout pour le coup de lime 
(Voir Etau motile). 

fitain. — Metal qui sert a souder les metaux 
sans qu'il soit necessaire de chauffer ceux-ci. II 
sert egalement a faire des alliages et s'emploie 
pour Fetamage, 

II est corps simple, retrait de2 millimetres par 
metre, fusible & 222° environ. 

Jfitanche. — Se dit de recipients contenant des 
tluides sous pression lorsqiFils ne presentent au- 
cune fuite. 

£tau. — Presse destinee a maintenirles pieces 
^ fagonner par le serrage entre deux mors. 

Etau monte d'ajusteur. — L'etau d'ajusteur se 
fixe k Fetabli par une bride avec ouverture carr6e 
pourFetau fixe, et deux brides demi-rondes pour 
F^tau tournant; sa hauteur moyenne du sol & la 
partie sup^rieure des mors, etant mont6, est de 
1 m. 02 a 1 m. 05. 

Les mors doivent 6tre de niveau dans le sens 
de la longueur, parallfeles k Fetabli et sur la 
meme ligne, si on en monte plusieurs, car il peut 
arriver que Fon ait besoin de serrer une piece 
tres longue et droite dans plusieurs etaux k la 
fois. Ils doivent aussi &tre r6gl6s dans le sens 
vertical en y serrant une regie un peu longue a 
plat et verticalement, en y laissant tomber un fil 
k plomb dans le sens de Fepaisseur de la regie 
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ou bien y appliquer une equerre, et iriettr^ le 
niveau sur la partie horizontale. Son pied doit 
entrer a environ 30 millimetres dans une piece en 
bois scellee dans le sol (fig. 205). 

immediatement au-dessus de la vis apres la 
branche mobile et en avant pour emp&cher la 
limaille de pendtrer entre les rondelles etle filet 
de la vis qui doit £tre graisse avec de la panne 
fondue ; eviter de serrer des pieces chaudes sans 
y mettre des mordaches alin de ne pas 
detremper les mors. 

L'ensemble de l^tau doit etre propre, les mors 
et la vis polies; son poids moyen est de 50 
a 75 kilogrammes. 

Lorsque la taille des mors est usee, on d<3monte 
I'etau pour ddtremper les parties tailldes et les 
rebattre s iJ y a liou. En tout cas, si on les rebat, 
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le forgeron devra assembler les deux branches, 
en ayant soin d'y mettre Faxe pour verifier si elles 
ne sent pas gauches dans le sens de la hauteur 
ainsi que dans celui de la largeur. 

Apres cette operation, on dresse a la lime Tin- 
terieur desmors un demi-millimetre creux: en lon¬ 
gueur, degauchi suivant la charniere et dresse 
en hauteur, en appliquant une regie transversa- 
lement sur la partie que Ton dresse etqui vienne 
correspondre au centre de I'axe du boulon pour 
la partie mobile, et contre le pied int^rieurement 
et immediatement a sa naissance en dessous des 
joues de la charniere pour la partie fixe, ce qui 
leur donne Finclinaison qu'elles doivent avoir. 

Lorsque ces deux parties sont ajustees, les 
remonter avec Taxe et Fecrou et dresser les par¬ 
ties superieures ainsi que les extremites, ensuite 
donner un coup de lime a toutes les parties que 
le feu a det6riorees pour les remettre uniformes 
et contenter Foeil, apres quoi on les taille et pour 
cela on opere de la mani6re suivante: 

Graisser legerement a Fhuile la partie a tailler 
que Ton serre dans Fetau, la branche a droite; 
prendre le burin entre le pouce, Findex et le me¬ 
dium & la premiere phalange, inclind k environ 
45° en arriere, et commencer par Tangle de gau¬ 
che de la mordache du c6te de Fdtabli, en venant 
insensiblement a soi et en frappant uniformd- 
ment, la premiere taille inclinee a 50° d'apres 
la partie supdrieure de Fdtau suivant (fig. 206). 

Lorsque toute la longueur est taillde, retourner 
la branche du cOte gauche dans Fdtau et donner 
un leger coup de lime douce sur la taille pour 
enlever la bavure, remettre une couche d'huile et 
recommencer Fopdration de la mdme manidre 
que la prdeddente, mais en commenQant par 
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Tangle de droite du c6te de T^tabli et en ineli- 
nant la taille a 15° d'apres la partie superieure 
de Tetau suivant D (fig. 207). 

Le second mors doit etre taill6 de la meme 
maniere que le premier pour que etant assem¬ 
bles, la taille soit croisee, ce qui est absolument 
necessaire, ensuite on retire la bavure aux 
angles. 

Pour les tremper on les chauffe autant que pos¬ 
sible au charbon de bois et lentement, la partie 
taillee un peu plus que rouge cerise; on met le 
dos E (fig. 206) le premier a Teau pour le refroi- 

dir en Tenfongant insensiblement dans le sens 
horizontal, et lorsque Ton suppose qu'il est assez 
refroidi, on enfonce le tout en conservant tou- 
jours la taille par dessus. 

Lorsque le filet de la boite est use ou en par- 
tie arrach6 et que Ton se trouve dans unendroit 
isole, c'est-jk-dire qu'on n'a pas 'k sa disposition 

/D 

Fig. 206. Fig. 207 
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un tour k pouvoir flleter, on pent rapporter un 
filet dans la boite. 

Operer de la maniere suivante : 
Retirer le filet qui y reste, soit sur le tour, soit 

qu'on le debrase, s'il I'a ete, et approprier rint6- 
rieur de la boite, apres quo! cintrer un morceau 
de fer A (fig. "208) dans finterieur du filet de la 
vis, de la longueur etdu 
diametrc de rinterieurde a b 

boite, ce qui fait laisser 
un vide entre le filet 208- 
enroule sur la vis, on doit 
le remplir en y enroulant une autre bande de 
fer B, de la largeur et de la hauteur du vide ; 
alors on drese le tout ensemble et on Tajuste 
dans la boite en ayant soin d'enfoneer le tout sans 
detournerla vis (fig. 208). 

Lorsqu'elle est a fond, la detourner pour la re¬ 
tirer, mettre alors de la soudure et du borax en 
quantite suffisante k fintdrieur de la boite, & la- 
quelle on met de I'argile exterieurement, en 
ayant soin de boueher 1'extremitd du trou ; la 
mettre chauffer sur un feu de forge, en ayant 
soin de la tourner de temps en temps et, lors- 
qifune flamme bleue se degage de la terre, arr§- 
ter le vent et laisser chauffer encore un instant 
en la tournant ensuite. 

La retirer etla mettre sur le sol en la faisantrou- 
ler pour qu'il ne reste pas d'amas de soudure en¬ 
tre les filets; arreter lorsque Ton suppose que la 
soudure est refroidie, la mettre k feaua plusieurs 
reprises pour la refroidir totalement; y introduire 

MECANIQUE PRATIQUE 12 

Com me le diametre ex- 
terieur de la vis est plus 
petit que finterieur de la 

la boite. 
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la vis qui doit aller librement jusqu,& fond. 
Cependant, si on rencontre du dur on la retire 

et on y perce un trou a Textremite du premier 
filet, auquel on ajuste un outil en acier qui sail- 
lit de la hauteur et de la largeur du filet plutdt 
un peu plus fort; on replace la vis et on fa fait 
aller & fond ; foutil coupe la soudure qui g6ne; 
on retire la vis ensuite ainsi que foutil. 

Si la vis vient a s'user ou a casser et que Ton se 
trouye dans le m£me cas que pour la boite, on peut 
aussi la faire & la main, et voici comment on opere: 

Lorsqu'elle est forgee la tourner a son dia- 
metre, et, en suppo- 

\\\\M\M san* CIU'^ so^ 
Ma\\\\^ §1 40 millimetres (fig. 209) 

on multiplie 40 par 
3,44 ce qui donne 
125 mm. 6 ded6velop- 
pement; on tracealors 
sur une feuille de pa¬ 
pier le pas et on fait 
des traits qui ont fin- 
clinaison du pas, soit 
8 millimetres ici sur la 

ongueur de 425 mm. 6 et distances fun de fautre 
de 4 millimetres. On coupe ce papier a la lon¬ 
gueur de 425 mm. 6 et on en enveloppe la vis en 
le collant, les traits en dehors sur la partie oil f on 
doit laire le lilet et dans toute sa hauteur. Le 
laisser secher, ensuite reproduire en promenant 
un petit burin sur le parcours des traits et en 
frappant legerement dessus; retirer ce papier 
et buriner avcc unbec-dane un peu plus petit en 
suivant le trait et finclinaison ainsi que la pro- 
iondeur du filet; dormer un coup de lime pour 
mcltre le lifet d'epaisseur et de profondeur. 

Fig. 209. 
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Fi5. 210. 

Iltau a rotulE. — L'etau k rotule (fig. MO) 
ouvre davantagc et serre plus fort que eelui or¬ 
dinaire; en voici la raison: la bofte de ce der¬ 
nier reste horizontale 
lorsqu'on Touvre, sa vis 
s'incline bien un peu, 
mais pas dans les pro¬ 
portions du mors infe- 
rieur; alors son collet ne 
fait serrage que par le 
haut, ce qui donne un 
appui defectueux; au lieu 
que la boite et la vis de 
celui a rotule devient, suivant Tinclinaison de la 
mordache, on peut Touvrir de toute la longueur 

de la vis, le serrage se 
fait toujours dans Faxe 
de la vis. II est done 
superieur a celui ordi¬ 
naire. 

Etau a main (fig. Mi). 
— Sert a tenir les pe- 
tites pieces que Fon ne 
peut mettre dans Fetau 
ordinaire ni tenir a la 
main: il est indispen- 

211, sable k Fajusteur et ce¬ 
lui & manche (fig. 212) 

est tres employe par Felectricien pour la tenue 
des fils. 

£tau a chanfrein (fig. 213). - — Maintient 
les petites pieces obliquement dans Fetau k 
pied pour y laire les ehanfreins. Est aussi ap- 
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pel6 tenaille a chanfrein. II ne faut pas trop ser- 
rer les branches de la tenaille entre les mors de 
I etau, sinon on risque de la deteriorer. 

L'inclinaison de ses mordaches par rapport au 

corps doit etre a 45°, on le fait soit a charniere 
soit a ressort et en acier. 

On pent y supplier, dans un moment de presse, 
par une 6querre en acier (fig. 214). 



EXCITATION 181 

Etaux paralleles. — Ce sont ceux (fig. 215-216) 
dont les mors restent paralleles ; le mors mobile 
actionne par une vis peut smearier de beaucoup 
du mors fixe. 

Etau limeur. — Voir raboteuse. 

Excentrique (fig. 217 & 220). — Petite manivelle 
eonstituee par un tourillon excentre mais renfle 

de maniere a pouvoir le monter en un point quel- 
conque d'un arbre. Ce tourillon est appele dis- 
que ou estomac de Texcentrique; ii se fait en 
fonte le plus souvent. Le tourillon etant ren¬ 
fle peut devenir independant pour etre rap- 
porte sur Farbre A, et le fixer par une clavette. 

Excitation. — Dans les dynamos, Fenergie elec- 
trique necessaire a la creation du flux inducteur 

Fig. 217-220. 
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constitue Fexcitation dont le mode est variable : 
1° Excitation independante (fig. 221). — Est ob- 

Fig. 221. Fig. 222. 

tenue par le courant d'une machine auxiliaire dite 
excitatrice cireulant dans le circuit inducteur de 

Fig. 

la dynamo principale. Adopte dans les dynamos 
k courant alternatif; 

2° Excilation en serie (fig. 222). — Est produite 
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par la circulation du courant total fourni par la 
dynamo dans les spires de rinducteur. Adoptee 
pour les dynamos d eclairage a arc a courant 
constant, c'est-ik-dire avec tous les arcs en serie. 
Present© de nombreux inconvenients ; 

3° Excitation en derivation ou en shunt (fig. 223). 
— Une petite partiedu courant total est derivee 
pour produire Fexcitation du champ. (Test la plus 
employee; 

4° Excitation compound (fig. 224). — C'est la 
combinaison des deux excitations qui precedent. 

Farad (F). — Unite pratique de capacite elec-' 
trique (C) egale a 10"9 en unites CGS. 

Fer. — Metal obtenu par la, reduction d'un 
minerai de fer, c'est a-dire par la separation du 
metal a haute temperature. 

(Test le fer dit naturel que Ton obtient dans le 
fourneau sous forme de loupe spongieuse et qui 
est soumisc k Faction du marteau pour expulser 
les scories, pour lui donner du corps en Fetirant 
en barre. 

Fer puddle. — Obtenu avec de la fonte au 
coke mise par morceaux que Fon nomme gueuses, 
dans un four k puddler ehauffe a une tres forte 
temperature, et que Fon remue avec un ringard 
lorsqiFelle est fondue, pour Famener k sa trans¬ 
formation en fer que Ion assemble en boules : 
on sort les boules separement et on les passe de 
suite au pilon pour en extraire le laitier et en 
inire des lopins qui sont repasses de suite aux 
cylindres et lamines en bandes, puis cisailles. 

On en casse un bout de chaque barre a Iroid 
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pour voir sa qualite et le classer, ensuite il est 
remis en paquet puis au four k rechauffer et 
passe aux cylindres pour le souder, Tetirer, le 
corroyer. 

II a un retrait de 40 millimetres par metre et 
est fusible a 2.000°. Densite : 7,8. 

Fer affine. — Ce fer est fait au charbon de 
bois dans un feu d'affinerie avec de la fonte au 
bois, qui est mise au feu par bouts de gueuses, 
et lorsqu'il est transforme en fer et mis en une 
seule boule, on le sort pour en faire la meme 
operation qu'au fer a puddler. II prend le nom 
de fer fort ou fer au bois. 

Fer demi-fort. — Ce fer est fait avec des 
bandes de fer fort et des bandes de fer puddle 
assemblees par paquets, mis au four k rechauffer 
et passe ensuite aux cylindres pour le souder et 
Fetirer en barres de dimensions a volonte. 

On peut done, par le corroyage, obtenir la 
qualite que Ton desire. C'est du fer soude. 

Fer fondu. — Obtenu par Faffmage de la fonte 
dans un four (Martin-Siemens) dont la haute tem¬ 
perature (1800 a 2000°) determinela fusion complete 
qui permet de couler le metal dans des lingottieres. 

Les lingots de dimensions a volonte sontetires 
au laminoir en barres, ou tdles, etc. 

Le fer fondu, dit a tort acier extra doux, est 
plus homogene que le fer soude auquel il se 
substitue de plus en plus sous forme de barres 
simples ou profilees, de toles grosses ou min¬ 
ces, de fils, de tubes, etc. 

Le fer est le metal le plus employe^ k notrc 
epoque, dans Findustrie. 11 faut toujours recher- 
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cher un fer ductile, rejeterle fer fragile, c'est-a- 
dire cassant sous un faible effort au choc. 

Fer-blanc. — Ce fer est fait avec de la tdle au 
bois on de fer fondu, mise d'epaisseur et de 
largeur; on lui fait subir plusieurs operations 
de decapage, de recuit et de dressage, on le plonge 
ensuite dans un bain d'etain chaud pour y etre 
etame. 

Fer a souder. — Outil compose d'un morceau 
de cuivre rouge ayant la forme d'une sorte de 
parallelipipede dont Tune des plus petites faces 
est remplacee par un prisme triangulaire. 

Ce morceau de cuivre est pris dans I'oeil d'un 
manche en fer termine lui-me?me par une poignee 
en bois (tig. 225). 

Fig. 225. 

II sert a souder les metaux a Taide de Fetain. 
La partie A doit etre etamee pour pouvoir 

souder. 
Pour chauffer le fer, employer le charbon 

de bois ou le gaz, la partie A devra rester en 
dehors du feu aim qiFelle ne rougisse pas, et 
en sortant le fer du feu cette partie devra £tre 
frottee sur du sel ammoniac afin de la remettre 
tres propre et bien etamee. 

II y a egalement le fer & souder a chaude con¬ 
tinue par pression du gaz enllamme, il est beau- 
coup employe par les fcrblantiers. 
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Les plombiers emploient egalement un fer k 
souder (fig. 2:26) tout en fer ayant la forme d'un 
cone termini a la base par une tige garnie d'un 
manche en bois, ce fer conique leur sert a ter- 

miner et parer les noeuds de soudures sur les 
tuyaux en plomb, il doit etre Egalement etame 
pour s'en servir. 

Ferraille.*— Bouts de fer mis horsde service pour 
une cause quelconque, que Ton conserve dans 
un endroit special pour y chercher au besoin de 
quoi faire une piece tres pressee, allonger un 
arbre, un boulon, faire un rapointi, etc. Cette 
ferraille rend parfois de grands services. On en 
fait des paquets que Ton soude au pilon pour 
obtenir un fer de premiere qualite. 

Feuillard. — Fer lamine en bande tres longue, 
mince et £troite dont on se sert pour la fabrication 
de claies, de cercles, de cales d'epaisseur et de 
supports divers, provisoires en montage. 

En tonnellerie pour le cerclage des tonneaux, 
baquets, cuves, etc. Sert encore pour le botte- 
lage du coton, de la laine, du foin. 

Feuillure. — Rainure droite ou circulaire mena- 
gde pour recevoir, guider une autre piece s'enca- 
drant dedans. 

Fig. 226. 
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Fibre. — Maliere constituee par des dechets 
de bois et autres dont on fait line pate que Ton 
etire-en plaques, batons, pieces diverses. Utilise 
en electricite pour isolant, en filature pour petites 
pieces. 

Fil a plomb. — Le fil a plomb (fig. 227) sert a 
verifier les pieces que Ton desire mettre verti- 
cales, a degaucliir des machines, des 
transmissions, etc., etc. II doit 6tre fait 
en fer, etre cemente et trempe, avoir le 
diametre du corps deux fois plus gros 
que eelui de la tete, et la longueur a 
partir de faxe de la tete a Fextremite de 
la pointe,deux fois le diametre du corps; 
avoir un trou du quart du diametre de 
la tete perce transversalement et 4 de 
1 millimetre et demi perce verticalement, Fig. 227. 
bicn dans faxe, et qui vienne aboutir a 
celui transversal pour le passage du fil qui doit 
etre de 1 millimetre de diametre au plus. 

Le fil de coton est prefere. 

Filets de vis. — II y a trois especes principales 
de filets que Ton fait journellement dans les 
ateliers : 

AAAAAA 
Fig. 228. 

AAAAAA 
Fig. 229. 

Le filet triangulaire (fig. 228 et 229) (voir Bou- 
lons). 
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Le filet carre ou rectangulaire (fig. 230). 
Le filet rond (fig. 231). 
Et celui de forme de dents de roues d'engre- 

nages pour vis sans fin (lig. 232). 

LrL_n_n_ru 
Fig. 230. 

Fig. 231. 

ww; 
Fig. 232. 

Filetage. — Operation qui eonsiste a produire 
les filets des vis pleines ou creuses, ees dernieres 
dites ecrous. 

Le filetage s'execute ordinairement sur un tour 
parallele dit a fileter, foutil se d6placant longi- 
tudinalement lorsque la piece tourne. 

Le rapport des vitesses de ces deux mouve- 
ments simultanes est determine par le pas de la 
vis a executer et par celui de la vis du tour dite 
vis-mere, celle-ci et la piece etant reliees cinema- 
tiquement par des roues d'engrenages dans la 
plupart des cas. 

Au tour a fileter on peut executer des vis d'une 
grande precision. 

La piece a fileterexterieurement miseen pointes 
doit etre bien centree et autant que possible avoir 
un petit troude perc6 dans faxe a chaque extre- 
mite, etre tournee legerement plus fort que le 
diametre reel que la vis doit avoir, etre guid6e soit 
par une lunette volante ou par un support si la 
par tie a lileter est longue. 

Pour les vis creuses montees sur plateau, avoir 
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soia que la butee du tour soit bien regime et 
sans jeu, ainsi que le chariot et son ecrou pour 
les deux cas. 

Le lilet triangulaire ne doit pas etre filete a 
fond pour les petits diametres, c'est-^-dire qu'on 
doit laisser de quoi peigner (voir peigne), mais ee- 
pendant on ne doit pas exagerer, car en laissant 
beaucoup k peigner on risque d'allonger le pas 
ou de coucher le filet, ce qui occasionnerait des 
difficultes; les gros filets peuvent se tenniner a 
loutil. 

Le lilet rectangulaire ou carre doit etre de- 
grossi avec un outil un peu moins large que le 
vide et fini avec un outil qui soit de largeur; 
cependant, lorsqu'il est un peu fort, on peut 
prendre des outils de cdte, de droite et de, 
gauche, et finir separement et par cdte. 

Le filet rond etant degrossi se finit avec deux 
outils, dont un concave et Lautre convexe ajus- 
tes suivant le filet a faire. 

Le filet pour vis sans fin devant nrarcher avec 
une roue d'engrenage, doit se finir avec un outil 
de forme moins large que le vide, pour pou- 
voir le terminer de chaque cdte et separement. 
Ne pas laisser chauffer la piece en la filetant, le 
pas ne serait pas exact, la piece etant froide. 

Chaque tour & fileter comprend une sdrie de 
roues d'engrenages qui permettent d'obtenir la 
plupart des pas courants par leur combinaison ; 
exceptionnellement on peut se contenter d'une 
approximation de quelques centiemes de milli¬ 
metres si toutefois la vis n'est pas longue, ou Le- 
crou court, sinon Lecart pourrait dtre trop grand. 
Le contre- maitre a soin d'etablir un tableau in- 
diquant les divers pas que les engrenages permet¬ 
tent de produire par leurs diverses combinaisons, 
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de sorte que le tourneur n'a pas a calculer les 
roues a chaque fois, ce qui £vite des pertes de 
temps, des chances d'erreur dans la composition 
du harnais de filetage ; c'est-a-dire dans la com¬ 
position de I'ensemble des roues qu'il faut monter 
sur la t£te de cheval dite aussi lyre ou support 
pivotant A volont6 autour de Faxe de la vis-mere. 

Une serie pour tour a tileter peut comporter 
des roues de: 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 
25, 26, 27, 28, 29, 30, 32, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 70, 
75, 80, 90, 100, 110, 120, 130, 140 dents. 

Composition dyun harnais de filetage. Selon la 
valeur du pas de la vis a executer et celle du pas 
de la vis-m6re, le harnais comprend deux ou 
quatre roues, exceptionnellement six ou huit, en 
ne tenant pas compte des roues intermediaires 
agencees pour relier entre elles les roues propre- 
ment dites qui ont seules de rinfluence sur le 
mouvement relatil de la piece et de Foutil. 

Cas de deux roues. Le rapport des vitesses 
de la pi6ce ou de Farbre A du tour et de Foutil 
ou du chariot actionn6 par la vis-mere V, s'etablit 
aisement : 

p etant le pas de la vis & produire, p' le pas de 
la vis-m^re V, n le nombre des dents de la roue 
montee sur A, n' le nombre de dents de la roue 
mont^e sur Y, t le nombre de tours de A quand 
V fait f tours et que Foutil avance de I. 

On peut poser: 
l = lp = Vp\ 

soit : 
£_*!• 
p' I 

Mais on sait que : 
I X n = f X n' ■ 
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ou : 

r /i'; 

par suite : 
p  n kp % 

p' n' ~~ kpn 

c'est-i-dire que les nombres de dents n et n' 
sont dans le rapport direct des pas p et p', II suf- 
fit donc de chercher dans les roues du tour celles 
qui satisfont a cette condition d'etre des multi¬ 
ples des pas p et p/ multiplies par un meme 
nombre k. 

En d'autres termes la regie simple se resume : 
Multiplier les pas p et p' par un meme nombre 
convenablement choisi pour obtenir des roues 
que Ton poss^de. 

Par exemple, pour : 

p z= 2 millimetres, p' = 8 millimetres, 

on peut adopter : 

n P  kp 2 8X^ = 16 10X2 = 20 
n' = p' kp' 8 8 X 8 == 64 10 X ^ ^ 

_15X2= 30 
15 X 3 = iW 

on pourra adopter 20 et 80 ou 30 et 120; on a bien 
46, mais on n'a pas 64. 

Soit encore : p — 2 et p' =10 millimetres. 

On peut poser : 
n p  2  1 

pnis, au lieu de multiplier 1 et 5 par un meme 
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nombre, on pent chercher dans la serie les roues 
divisibles par 5, en considerant les plus grandes 
d'abord. 

Soit : 

140 : 5 = 28, 130 : 5 = 26, 120 : 5 = 24, 400 : 5 
= 20, 80 : 5 = 16, 40 : 5 = 8. 

Les nombres 140-28, 130 26..., 80-16 sont 
admissibles, tandis que 40 et 8 sont a rejeter, 
puisqu'il n'y a pas de roues de 8 dents. Si on se 
sert des roues 100 et 20, il faut placer la roue de 
20 dents sur I'arbre A et eelle de 400 dents surla 
visY. 

En outre, pour obtenir le sens de rotation con- 
venable, il faut ordinairement disposer un inter- 
mediaire entre ces deux roues. 

Le nombre de dents de cet intermediaire im- 
porte peu, car il n'a pas d'influence sur le rapport 
des vitesses. 

Autre exemple : p = 2,5, p' = 10. 
II faut dans ce cas choisir un multiplieateur k, 

tel que le produit k X % 5 soit un nombre entier, 
soit : 

n_ p _2,5_4 X 2,5 = 40_20_ 30 
n'~ jo'"" 40 ""4 X 10 = 40 80 —120* 

on pourra adopter 20 et 80, 30 et 120. 
Autre exemple : soit p = 6, p' — 8. 

4 X 6 = 24 5X 6 = 30  
4 X 8 = 32 5X 8 = 40 

10 X 6 = 60 
10 x 8 =80* 

Ces trois couples de roues peuvent etre adoptes 
k volontd. 
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On pent encore reduire le rapport : 
6 3 

chercher les roues dont les nombres de dents 
sont divisibles par 3^ puis on multiplie les quo¬ 
tients par 4. Ainsi pour : 

^=6 et 6 X 4 = 24, on peut adopter 18 et 24 

^ = 8 et 8 X 4 = 32 - U et 32 
O 

^ = 20 et 20 X 4 = 80 — 60 et 80 

Ccla revient a poser : 
n  p  p : k  m 
ri p' p' : k mf 

d'oii : 
n' — — X m'. m 

Autre exemple : le pas p = 12 plus grand que 
p' = 8 millimetres. 

n p   /cXl^   2 X — ^4 
~-p' ~ TX"8 ~~ 2X8 = 16 

_ 3 X 12 = 36 _ 5 X 12 = 60 10 x 12 = 120 
3x8 = 24 5X8 = 40 10 x8 = 80* 

Une autre m^thode consiste a multiplier d'abord 
les deux pas p et p' par un nombre assez grand 
400 par exemple, puis a reduire les termes du 
rapport en les divisant par un meme nombre. 
Cetle methode convient lorsque le pas p comporte 
par exemple deux decimales : 

Soil done: p = 8,75 et // = 10 ; 
M&CANNIQUE PHATIQUE 13 



194 la mecanique pratique 

on posera : 
n   p   100 p  100 X 8,75 _ 875 
ri — p' ^ my"" 100 X M ~ iooo ; 

puis on a successivement, en divisant les deux 
termes par 5 : 

875 : 5 = 175 175 : 5 = 35 35 : 5 = 7 
1000 : 5 = 200 200 : 5 = 40 40 : 5 = 8 

La fraction etant ainsi reduite a sa plus 1 Oul) • 
simple expression, il suflit soit d'adopter le 

35 rapport ^ soit de multiplier les deux termes du 40 
7 

rapport ^ par un meme nombre et obtenir : 

n _ 7 _ 2 X ^ = 14 _ 3 X 7 = 21 
— 8 — 2X8 = 16 — 3X8 = 24 
 5x7 = 35  10X7 — 70 

5 X 8 = 40 10 X 8 = 80* 

Souvent on ne pent constituer le harnais a deux 
roues, il faut reeourir & celui a 4 roues, en parti- 
culier lorsque la disposition du tour ne permet 
pas de monter sur Tarbre du tour une roue dont 
le nombre des dents est grand. 

Harnais a 4 roues. La roue sur A ayant 
toujours n dents, celle sur Y ayant n' dents, les 
deux roues de Faxe intermediaire ayant ni et n'i 
dents, on pourra poser si ?, ^ et V sont les 
nombres de tours correspondants : 

' = p x * = p' X i'- 
p — L 
p' ~~ '' 
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Mais : 
f „ ni 
h ~ ~n 

et : 
h — iL . 1/   ? i n, 

soil, en multipliant terme a terme : 
£  n1 n' 
£' — n n\ 

et : 
p _ y 
p' ^ n' ' 

On pourrait done se donner trois des roues et 
deduire la quatrieme : 

 p nr 

n~~F ~nTm 

On serait conduit a des tatonnements plus ou 
moins longs, que Ton evite de la maniere sui- 
vante : 

Soil : 

p = 6 millimetres et p' = 10 millimetres. 

On pent poser : 

P — 6__2x3_2 3 
p> — iQ — oj x 5 — 5 >< 2 ' 

2 3 
chaque rapport jr et ^ peutetre multipli6 parun 

meme nombre pour correspondre aux rapports : 

^ctnA. /i4 n 
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Soil : 
n __ 2 2 X 40 

rii ~~ 5 — 5 X 40 
n\ — 3 — 3 X 20 
nf ~~ 2 2 X 20 

On obtient ainsi les 4 roues. 

20-50 et 60-40 
ou : 

40-100 et 30-20 
ou : 

40-100 et 120-80. 

Avec 4 roues, on se dispense d'un intermediaire 
a moins que le iilet soit a gauche ou que la dispo¬ 
sition generate du harnais Texige et que le tour 
ne soit pas muni d'un inverseur du mouvement. 

Autre exemple : 
p = 3,9 p' — 8 millimetres. 

_ 3,9 X 10 __ 39 __ 3 X 43 . 
~ 8 X 40 ~~ 80 ~~ 8 X 10 ' 
15 _ 30 13 _ 13 X 2 _ 20 
40 ~ 80 10 10 X 2 20* 

On adoptera : 

n n'i  30 X 26 
nTn7-" 80 X 20" 

Une autre methode suivie par le praticien con- 
siste a multiplier les pas p et p' par le nombre de 
dents de la plus grande roue de la s^rie du tour 
ou par le produit des dents des deux plus grandes 
roues, puis de decomposer les nombrcs en leurs 

= 20 
1= 50* 
= 60 
= 40* 

On pose : 

E — M 
p'- 8 

3 _ 3 X 5 = 

8 - 8 X 5 
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facteurs premiers et de combiner ces derniers 
pour obtenir les "2, 4 ou 6 roues du harnais. 

Soil : 
p =z 4,5 p' = 10 

140 et 120 les nombres de dents des deux plus 
grandes roues ; on pose': 

p _ 4,5 X 140 X 120 _ 7560 
p7 " 10 X 140 X 120 ~~ 16800 

— — 2X2X3X3X3X7 
1680 2x2x2x2x3X3X7 

36 X 21 27 X 28 
— '28 X 60 "" 21 X 80 ' 

on peut toujours ajouter des facteurs haut et 
has s'il est utile. 

La methode la plus simple, connue sous le 
nom de methode Dubar, consiste k supposer un 
pas intermediaire ; on calcule chaque couple 
comme dans le cas de 2 roues. 

Par exemple, soit : 
p = 2,5 p' = 10. 

Supposons un pas de 4 millimetres entre 2,5 
et 10 et disposons les nombres comme suit : 

Roue montee sur I'arbre du tour. Roue de I'arbre intermediaire 
n /z1 
2,5 4 

multipliant par un nombre & volonte (20), on a : 
50 80 

Roue de I'arbre intermediaire. 

4 

Roue de la vis. 
n' 
10 
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multipliant par 10, il vient : 
40 100 

Les roues sont : 50-80-40-100. 
Soil : 

p _ 2,5 _ 7z n\ _ 50 X 40 _ 25 X 40 
pf ~ 10 ~ 774 77' — 80 x 100 ~~ 80 X 50" 

Pour un harnais de 6 roues, on se donne deux 
pas intermediaires, ce qui permet d'operer plus 
rapidement que par le rapport : 

Avec 6 roues, on peut obtenir des fractions 
decimales tres rapprochees. 

Ainsi pour un pas p = 2mm,31 avec p' — 10 
on pourra poser : 

p' — 10 — 1000 "2X5X2X5X2X5 

— \y \20/ V25/ Xtoj VlM/ \50/' 
ou en intervertissant les termes a volonte : 

/ 30 \ /35\ /22\ 
Vl00/ \20/ \50/' 

ou en doublant les termes du facteur du milieu: 

Pas approximalif. Quand on ne peut obtenir 
exactement le pas prevu, soit lorsqu'il faut repro- 
duire une vis de i)as defectueux, on se contente 
du pas le plus approche que permet le tour; il 

p _ n n'i 77"4 
p' " 774 77" n'' 

_ 231 3 X 7 X 11 
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ne Taut pas, dans ce cas, que l eerou soit trop 
long, sinon il ne se visserait qu'autant que la 
difterence sur la longueur des filets emboit6s 
seruit raeliet6e par un jeu correspondant, 

Soit : 
p = 34,99, p' = 10. 

On pose : 
p 34.99 3499 , , 3500 7 
f = "IF = Moo- peu dlfferent1000 = 2 ; 

soit des roues de 70 et 20 dents pour le eas de 
deux roues. Si on ne peut placer une roue de 70 
dents sur I'arbre du tour, on a recours a quatre 
roues, soit: ' 

7 28 v 100 
2 40 ^ 20 ' 

En general, pour un pas p fractionnaire, on le 
multiplie par un facteur assez grand qui permet, 
en ajoutant ou en retranchant une unite au nom- 
bre multiple, de le rendre divisible par 2, 3 et 
par d'autres facteurs, de maniere a obtenir une 
approximation & quelques centi^mes pres. 

Lorsque le tour a une vis-mere dont le pas est 
exprime par une fraction irreductible ou com- 
portant un certain nombre de d^cimales, il con- 
vient de munir le harnais d'une roue de correc¬ 
tion qui reste montee a demeure et qui permet 
de construire les pas au dixieme ou au centieme 
de millimetre avec les roues ordinaires. 

Ce cas se presente avec les vis-meres des tours 
anglais ou americains dont les pas sont des frao 
tions du pouce qui vaut 25mm.39995, 
soit pour : 

1/2 pouce />' = 12,09975, 
3/8 — p'= 9,5248, 
1/4 — p'= 6,3498. 
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Si p est le pas millimetrique a produire, on 
peut toujours poser pour : 

p' = 12,69975, 
ou k 0,001 pres : 

p' = 12,7, 
et : 

p   p 10 p t 

p' ~ 1277 127 ; 

de sorte que, si Ton admet que Fune des roues 
aura 127 dents, les autres seront d^duites k 
volonte en posant w. 

p _ 10 X p X m X m! 
p, -7 127 X m X m' 

Ainsi soit a produire un pas p = 3,5, 
on aura : 

p _ 10 X 3,5 X « X 5 X 4 _ 50 X 28 
pf 127 X 2 X 5 X 4 127 X 40 

_ 100 X 28 
— 127X80* 

La roue de 127 dents sera dite de correction k 
placer sur Farbre interm^diaire ou sur la vis- 
mere. 

Pour le pas de 3/8 de pouce, soit : 

p' = | x 25,39995, 

on peut admettre le rapport : 

et poser : 
, 3 w 1600 600 

^ = 8 X liF = 63 ' . 
soit : 

p _ 63 X p _ 63 m 
p< " 600 60 A '10 A m' 
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Pour le pas de 1/4 de pouce, 
on an rait : 

p _ 63 XP __ 63 P sy™ 
p' ~~ 400 "" 40 A 10 A m' 

Par exemple, pour faire un pas p = 4mm,5, 
on posera : 

jp_63 4,5 10 63 45 
p' ~~ 40 X 10 >< 10 40 X 100* I ^ 

Inversement, on pourra fileter les pas anglais 
avec une approximation tr&s grande en montant 
sur la vis de pas metrique la roue de correction 
de 63 dents qui peut correspondre & chaque frac¬ 
tion de pouce. 

II en serait de meme pour une vis-m6re defec- 
tueuse dont le pas serait un nombre fractionnaire 
que Ton remplace par une fraction aussi appro- 
chee que possible admettant des diviseurs pas 
trop grands. 

La regie a calcul permet d'operer rapide- 
ment. 

S'il s'agit de vis k plusieurs filets, on a soin de 
partager le pas total en parties egales qui corres¬ 
pondent au nombre de filets k executer. 

Pour obtenir une division exacte le tourneur 
peut faire des rep^res sur Tune des roues du 
liarnais. 

Nous ferons remarquer que le nombre de 
roues intermediaires quoique directes, ne chan- 
geantpas le pas, change la direction du filetage; 
par consequent deux roues engrenant directe- 
ment ensemble font le pas & gauche. Trois font 
le pas k droite et quatre le pas k gauche si 
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la vis mere a le pas k droite (fig. 233, 234, 235). 
Lorsqn'on veut fileter directement et que le 

pas a faire est en rapport direct avec la vis soit 
1, 2, 4, 8 millim., etc., pour une vis principale du 
pas de 8, ou le pas de 1, 2, 1|2, 5, dO millim., etc., 
pour une vis de pas de 10 millim. on n'a pas 
besoin de faire ce repere aux roues et on peat 
embrayer a n'importe quelle place et sans butter 

le chariot; mais si au contraire ce pas est indi¬ 
rect, c'est-a-dire s'il n'est pas en rapport par ses 
fractions a la vis m6re, on doit faire des rep^res 
aux trois roues, au banc et au plateau ; la roue 
intermediaire B devra avoir deux traits de blanc 
qui devront etre en contact, un avec le repere 
de la roue de I'arbre A et Fautre avec celui de la 
roue de la vis mere qui portera egalement im 
trait de blanc comme repere sur le cotd et en 
face de celui du blanc, celle intermediaire B 
devra avoir un trait sur une seule dent d'un c6te 
et sur deux de Tautre pour quejorsqu'on la remet 
en place, on n'ait pas k t&tonner. 

Fig 233. Fig. 234. Fig. 235. 
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Le plateau aura son repere qui correspondra 
avee celui du banc et celui du cdtd de la roue de 
la vis m£re (fig. 236). 

On embraye pour commencer le filet, les re- 
peres etant a leur place et le chariot £tant butte 
k sa droite. 

Une fois la passe faite on revient en arri&re en 
buttant egalement le chariot 
et on replace les roues & 
leur repere. C'est-a-dire 
que Ton retire d'abord Fin- 
termediaire B et ensuite on 
tourne Farbre A pour rame- 
ner le repere de sa roue a 
sa place ainsi que la roue 
du bas eton replace Finter- 
mediaire pour que les re- 
peres 1, 2, 3,4 soient en con¬ 
tact ensemble, mais comme 
il peut se taire que celui de 
la rouede la vis D avec celui 
du banc ne soient plus en 
face Fun de Fautre, ou tourne au plateau jusqu'a 
ce que son repere soit en face de celui du banc et 
celui de la roue et on embraye sans plus s'in- 
quieter pour cette passe des autres rep^res. Si la 
roue D est trop petite pour voir le repere on 
adapte une aiguille ; si on veut fileter une vis & 
plusieurs filets, on devra diviser la roue qui est 
sur Farbre principal par le nombre de filets k 
faire et y tirer des traits de blanc et faire des 
chiffres de rep6re & Fendroit divise, il faut done, 
dans ce cas, que le nombre de dents de cette roue 
soit divisible par le nombre de filets h faire. 

En supposant une vis k 3 filets, on fait 3 divi¬ 
sions marqudes au blanc sur cette roue que Fon 
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numerote 4,2, 3, et on embraye au numero 1 
n'importe ou on se trouve si le pas est en rapport 
direct avee la vis mere. Mais si, au contraire, il 
ne Test pas, on doit faire des rep^res aux trois 
roues, au banc, ainsi qu'au plateau, et on precede 
pour le premier filet comme pour une vis k un 
filet en se mettant au repere et en buttant le 
chariot. 

Le premier filet etant fait, on retire la roue 

interm6diaire et on fait faire un tiers de tour k 
Tarbre principal du tour. Soit le trait numero 2& 
la place du numero 1 pourcommencer le deuxi^me 
filet, puis on remonte les roues a leur repere et 
on opere comme pour le premier filet et ainsi 
de suite en faisant un nouveau repere au pla¬ 
teau ; tous les autres etant k leur place. 

II est done bien entendu qu'il faut un nouveau 
repere au plateau & chaque filet & faire, et si on 
ne veut pas supprimer ces rep&res on pent les 
num6roter (fig. 237). 

Ayant une vis de 2, 3, 4,5 ou 6 filets & faire, si 
le pignon A du tour est divisible par le nombre 

D 

Fig. 237. Fig. 238. 
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de filets & faire ainsi que la roue de la vis mere, 
on peut op6rer tel que dans la figure 238. 

Supposons une vis k 3 filets. 
On peut faire 3 rep6res aux dents du pignon A 

ainsi quau plateau du tour. 
Apress'etre mis au repere n01 du pignon A et 

du repere de la roue D en face du banc du tour, 
on embraye et on fait la premiere passe du pre¬ 
mier filet, on d^braye et Ton fait venir les reperes 
n0 2 en face et Ton fait la 
premiere passe du 2e 
filet, et ainsi de suite. 

Le tourneur un peu 
au courant s'evite ainsi 
la peine de demonter 
ses roues et par la eco¬ 
nomise du temps. 

On peut, par un pla¬ 
teau mobile ajust6 soli- 
dement apres un pla¬ 
teau fixe (tig.239)adapte 
au nezdutour, avoir des 
divisions pour chaque 
filet que Ton voudrait faire, soit par deplacement 
k verrou ou par tout autre systeme. La division 
des filets serait juste, il y aurait moins de perte 
de temps. 

Et pour accelerer les filetages on doit avoir 
des transmissions doubles correspondant au tour 
dont une pour marcher en avant a vitesse nor- 
male, et une pour marcher en arriere a double 
vitesse, de cette fagon il y a moins de temps perdu, 
le filetage se fait plus vite, car il n'y a qu'a em- 
brayer et debrayer pour la marche ailer et retour. 

Bullafje du chariot. On met ordinairement des 
cales entre la poupee mobile et le chariot 

Fig. 239. 
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(fig. 240) pour butter quand Ton filete a droite et 
entre la poupee fixe et le chariot quand on filete 
a gauche ; ces cales ne sont commodes que jus- 
qu'a un certain point, elles offrent le desagr6- 
ment que les copeaux viennent tomber entre, ce 
qui est tres mauvais pour reprendre le filet; il 
serait preferable d'avoir une vis taraudee dans 
cheque poupee; de cette fagon, on pourrait 

regler la course instantanement et le copeau 
aurait son libre passage. 

Nous ferons remarquer qu'il arrive parfois 
que les roues ont bien le nombre de dents et 
sont bien montees a leur place mais que le pas 
ne se produit pas exactement; je vais en expli- 
quer les causes. 

Si le pas a faire est tres rapide, sur un tour 
dont les roues de filetage ne sont pas tres fortes, 
elles s'ovalisent plus on moins en marchant et le 
chariot n'avance plus metriquemenb 

Ou quelquefois fecrou ayant travaille long- 
temps dans une partie de la vis, le filet est use et 
mOme allonge ; alors si on veut se servir de toute 
sa longueur, il est 6vident que le pas n'est plus 
identique sur toute la longueur de la vis. 
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II se produit aussi un cas qui est meme trop 
frequent, car souvent on compte sur une vis du 
pas de 10 millim. et la plupart du temps elle ne 
l a pas, a peu de chose pres, c'est probable, mais 
il y a assez de difference pour que lorsqu'on 
lilete une vis sur un tour, et un ecrou un peu long 
sur un autre, qui doivent marcher ensemble, on 
s'^tonne qu'etant faits tous deux du meme dia- 
metre ils n'aillent pas Fun sur Tautre; c'est 
qu'alors les vis sont usees ou n'ont pas ete filetees 
metriquement. 

Dans ce cas voici comment on opere pour 
s'en assurer : Supposons une vis du pas de 
10 millim. On monte une roue de 100 dents sur la 
vis, en combinant les autres pour faire le pas de 
10 millim., puis on fait faire un tour pour qu'il n'y 
ait pas de temps perdu a Fecrou, alors on tire un 
trait sur la couronne de la roue de 100 dents qui 
soit bien en rapport avec un autre trait ou une 
aiguille sur le banc pres de la roue ; on tire 
ensuite un autre trait transversalement sur le 
banc pour eontroler le point de depart de la face 
du chariot du cote de la poupee mobile, puis on 
met en marche et on fait faire 100 tours a la vis 
en ayant soin d'arreter au repere de la roue avec 
le banc, puis on presente un metre reconnu tres 
juste que Fon pose pres du premier trait et qui 
doit concorder au deuxieme trait fait a Farret 
du chariot si la vis est juste. 

Si le chariot a parcouru plus ou moins de lon¬ 
gueur que le metre, c'est qu'alors la vis n'est pas 
juste. 

Dans ce cas on prend la longueur que les 100 
tours ont produite a la vis, on deduit le pas r6el 
qui est celui a considerer pour lecalcul des roues. 

Les roues de liletage devront, autant que pos- 
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sible, avoir des bras solidesou etre k fond plein 
et les dents divisees, tres justes taillees a la ma¬ 
chine. 

Et les vis meres avoir im pas sans fraction. 

Filieres. — Outils fagonnant les tilets de vis, 
on devrait les appeler filetieres ce qui les distin- 
guerait des filieres d'etirage. L'operation de 
filetage est design6e dans ce cas par le mot 
taraudage. 

Filiere a la main (fig. 241). — Est manoeiivr^e 
avec les deux mains. 

Elle doit etre en fer forge, cemente el tremp£; 

elle doit toujours contenir un contre-coussinet 
pour que le serrage de la vis se fasse dessus et 
non sur le coussinet, ce qui fexposerait a casser. 
L'emplacement des coussinets dans la filiere se 
nomme cage. 

II y en a de plu'sieurs systemes : celui-ci, dit a 
plaque, est le plus usite dans les ateliers. 

Pourtarauder a la filiere a mains, on doitflxer 
la piece dans I'^tau et serrer la filiere & fextre- 
mit6 en ayant soin qifelle soit d^querre avec la 
tige, alors on tourne en serrant les coussinets en 
ayant soin d'arroser k fhuile, puis on descend & 
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la longueur a tarauder sans serrer davantage, 
puis on remonte. 

On essaie alors Tecrou et, s'il ne va pas, on 
serre encore les coussinets en descendant un 
pen la tiliere jusqu'a ce que Tecrou entre, puis 
on continue a tourner du meme cote jusqu'au 
point d arret du taraudage; on fait alors un point 
de repere sur la filiere et on la desserre comple- 
tenient, on taraude ensuite les autres tiges sans 
tatonner en serrant jusqu'au repere et on est 
certain qu'elles sont toutes de meme diametre. 

On doit faire un repere a chaque paire de cous¬ 
sinets que Ton change. 

Si le filet est plein et que la tige soit encore 
trop grosse, on doit y donner un coup de lime et 
continuer ensuite le taraudage, car en taraudant 
sur un filet plein, on risque de Tarracher. (Gas 
de reparations.) 

Filiere a la machine. — Elle doit etre cons- 
truite en rapport avcc la machine et etre pro- 
portionnee a ses organes pour le diametre des 
tiges qu'elle doit tarauder. 

Elle doit coulisser librement etsans jeu sur des 
parties bien paralleles en tous sens a I'axe de 
Tarbre porte-tige, qui doit etre aussi Faxe des 
coussinets de la filiere. 

Les organes doivent £tre combines de fagon 
que, soit avec un levier, soit avec un volant, on 
donne le mouvement symetrique et progressif de 
serrage aux coussinets avec arret pour les dia- 
metresj.et que par ce meme mouvement, on les 
desserre instantanement. 

Les coussinets pour filiere doivent etre en 
acier fondu, et ajustcs par paire (fig. V£L). 

On doit laire le taraudage des coussinets 
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avec im taraud mere a main ayant au moins 
cinq rainures. Les gros diametres peuvent 6tre 
filetes, puis on finit avec le taraud mere pour 
regulariser le fiJet. 

Lorsqu'ils sont amenes en apparence en plein 
diet, on lime le sommet de ce filet, car il se 

pent qu'il ne soit autre chose que des bavures, 
on acheve ensuite en plein filet, 

L'inclinaison de la coupe des coussinets doit etre 
reglee sur le sixieme environ du diametre qu'ils 
doivent tarauder et suivant la ligne A; ilsdoivent 
etre reperes suivant la tettre de leur filiere et de 
leur diametre, avoir de Fespace entre eux & la coupe 
en prenant une moyenne de 2 millimetres pour 
5millimetres de diametre a tarauder, et 10 pour 40 
(voir B). 

Leur 6paisseur D dans les petits diametres 
pent depasser le diametre a tarauder mais F^vF 
ter autant que les filieres ou ils sont ajustes le 
permettroiit, et les mettre plutdt plus minces 
dans les gros diametres pour eviter Fall'onge- 
ment du pas des pieces cjue Fon taraude; ainsi 
32 millimetres d'epaisseur peuvent suffire pour 
tarauder 40 millimetres. 

Faire un chanfrein de chaque cote du ta- 
raudage pour Eviter les eclats, a la trempe ils 
doivent etre elinuttes lentement et [rouge cerise; 
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les mettre k Teau fraiche par le cote C a environ 
4- et 5 millimetres de profondeur pour les rafrai- 
ehir et empecher la casse ; ensuite on les retire 
un instant et on les repionge totalement a 1'eau 
par le meme c6t6. 

Pour le revient ils doivent etre nettoyes et 
poses par la partie G, le taraudage en haut sur du 
gres pile et chauffe pour les laisser revenir jaune 
paille si Pacier est bon, ce qui est facile a 
constater en les tatant avec un tiers-point doux; 
la trempe est faite dans de Teau fraiche recou- 
verte d'une legere couche d'huile. 

L'acier doit ton jours etre recuit avant Taj us- 
tage et le pergage. II 
sera bon de le recuire 
unedeuxieme fois avant 
le taraudage. 

Ils ne doivent etre 
separes que lorsqu'ils 
sont perces, taraudes et 
ajustes a peu de chose 
pr&s dans leur filiere; 
on les ajuste en place 
et on regularise le filet 
avec le taraud mere. 

Si Ton ajuste les 
coussinets separement 
dans la liliere, on doit 
mettre une cale d'epais- 
seur en B pour percer 
le trou & tarauder, en 
ayant soin de prevoir que cette cale soit assez 
epaisse pour laisser le vide entre les deux, sui- 
vant Tindication donnee plus haut, les coussinets 
elant taraudes. 

Les coussinets a plusieurs filets (fig. 243-244) 

Fig. 243. 
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doivent etre au moins de la hauteur du pas a 
faire, c'est-a-dire sile pas a 25 millimetres on doit 
mettre 25 de hautet surtout dans ce cas se servir 
d'un taraud mere qui n'ait que le diametre du 
taraud qui doit faire le filet dans le trou .ou la 
tige taraudee doit entrer, n'aurait-on que 10 mil¬ 
limetres de diametre a tarauder avec le pas in- 
dique ci-dessus, les coussinets devront avoir 20 
a 25 de haut. Avec une mere d'un diametre plus 
gros, les coussinets ne tarauderaient pas la tige 
telle que le taraud, etnedonneraient memepas le 
meme nombre de filets qu'au taraud; voyez la 
difference d'inclinaison par rapport au diametre. 

En supposant ici (fig. 244) un trou taraude a 

ia 

Fitf. 244. 

10 millimetres de diametre ayantun pas de 20 mil¬ 
limetres et 10 filets dans lequel onveul introduire 
une tige taraudee, si on prend, commeje I'indique 
pi us haut, une mere plusforteensupposantquelle 
ait 13 millimetres pour tarauder les coussinets qui 
devront a leur tour tarauder cette tige de 10mil- 
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limetres. Voiei d'apres mes experiences ce que 
I on obtiendra : 

3,1-4 3,41 
43 40 

942 34.40 A 
344 

B 40.82 

Comme on pent s'en rendre eompte ici, le ta- 
raud mere de 43 ayant le m£me pas que celui 
de 40, mais le developpement de son diametre 
etant plus grand donne moins d'inclinaison au 
tilet, et par ce moyen la tige de 40 millimetres 
taraudee avec ces coussinets n'aura ici que 8 ou 
9 filets au lieu de 40 et on ne pourra pas fintro- 
duiredans le trou taraud6, au lieu qu'une mere 
de 40 donnera un bon r6sultat, c'est-ik-dire le 
plus rapproche possible de ce que Ton demande. 

Cependant bien des personnes pref^rent, pour 
tarauder des coussinets pourboulons ordinaires, 
se servir de tarauds d'un diametre plus gros que 
celui duboulon, soit 22 millimetres pour 20, etc.; 
on obtient done un mauvais taraudage et 
le boulon de 20 taraude avec la mere de 22 n'en- 
trera pas, ayant le diametre juste du taraud dans 
le trou taraude par ce dernier, le passera raccourci 
et on sera oblige de le tarauder sensiblement 
plus petit, car il aura le mSme defaut que celui a 
40 filets taraude avec mere de 43 indique plus 
haut. Defaut moins sensible, il est vrai, car le 
filet est moins rapide, mais il sera tronqud pro- 
portionnellenjent. 

Voibi pourquoi j'engage, pour un travail de 
precision, a avoir un coussinet-lunette pour recti- 
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fier les filets apres taraudage un peu fort, fait par 
les eoussinets. 

Pour le cuivre jaune ou pour le bronze, on doit 
donner moins de coupe que pour le fer, on doit 
6galement s'informer s'ils doivent travailler dans 
les deux sens, c'est-a-dire en allant et en reve- 
nant, et s'ils doivent tarauder cylindriques a fond 
ou laisser le taraudage plus fort dans le bas. 

II serait preferable surtout pour tarauder des 
tiges a plusieurs filets etpour qu'elles soient sem- 
blables au taraud qui fait Tecrou et pour que 
cette tige se rapporte exactement, de se servir 
de coussinets-lunettes a plusieurs trous propor- 
tionnes de diametre dont le dernier exactement 
suivant le taraud. Je vais donner a ce sujet une 
explication tres necessaire. 

Taraudez un ecrou a plusieurs filets (fig. 245) 

r r F 

Fig. 245. 

un peu rampants ou m£me &un seul filet et quele 
pas soit un peu fort, montez-le sur une tige ta- 
raudee ou filetee, mais qui soitbien en rapport et 
qui entre bien dans Fecrou et sans trop de jeu; 
£ei§z cet 6crou en deux parties dans le sops de ss| 
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hauteur et presentez-le centre la vis, il n'entrera 
pas dans les filets. 

Pourquoi ? Paree que le diametre exterieur G 
de la vis est de suite en face du diametre intd- 
rieur D de recrou; rinelinaison n'est done plus 
la meme. En supposant ici une vis de 30 milli¬ 
metres de diametre exterieur avec un filet de 
3 millimetres de profondeur, ce qui donne ^mil¬ 
limetres a fond de filet avec un pas de 8 milli¬ 
metres seulement, voyez la difference que cela 
donne comme developpement: 

On est done oblige de couper sur les angles E 
et F du filet de Fecrou pour faire entrer la vis a 
fond du filet de Fecrou, etcependant cette m£me 
vis est deja entree dans cet ecrou, mais en bout; 
ce n'est done que la contrariet6 du developpe¬ 
ment du diametre exterieur et de celui interieur 
qui est cause de cet obstacle. 

Pourquoi un taraud mere pour coussinets n'au- 
rait-il pas le m6me inconvenient ? J'en reviens 
done aux coussinets lunettes pour ces sortes de 
taraudages qui sontassez usiteschez les robine- 
tiers. 

Le taraudage d'ecrous a pas rapide de filets 
ronds et de filets triangulaires se fait tres bien 
avec les tarauds de petit diametre, mais il n'en 
est pas de meme avec ceux a filets carres, car 
au lieu de tarauder ils alesent completement le 
trou, meme en appuyant lortement dessus, il est 
necessaire, dans ce cas, de tarauder par avance- 
ment du meme pas, soit sur le lour, soit par une 
vis dans un ecrou adaptee au taraud. 

Coussinets a la Machine. — Les coussinets a 
la machine (fig.02/,G) doivent etre en acier fondu 
de tres bonne qua lite, travail les par paire ou par 
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serie de trois, fitrebien ajustesa leur place respec¬ 
tive. Ils ne peuvent etre montes ni travailles sur une 
autre machine que celle ou ils sont taraud6s, on 
tout au moins dans la filiere de la machine oil 
ils doivent travailler. Une fois ajustes et months 
on les alese, avec un alesoir cone, suivant le de- 
gagement n6cessaire pour le taraudage des bou- 
lons. On les taraude ensuite avec un taraud de 
meme longueur environ que ceux & la machine, 
mais qui ait cinq ou sept rainures suivant leur 
diam6tre, et ensuite avec le taraud mere pour 

donner au filet sa regularite ; on ajuste la 
coupe en degageant le derriere du filet, de ma- 
niere qu'il ne talonne pas, ce qui exposerait a 
arracher le filet de la tige que Ton taraude; mais 
ne pas exagerer le degagement, car en ce cas la 
tige ne serait plus maintenue et ne se tarauderait 
pas rond. 

L'inclinaison de la coupe exterieure doit £tre 
guidee sur le sixi^me environ du diametre a ta- 
rauder suivant E, ce n'est que dansces conditions 
que le fer se coupe bien. Et pour que la rainure 
F ne s'emplisse pas de copeaux, ce qui arrache les 
filets du for, on allege insensiblement la coupe 
interieureG, de fagon que ce soil celle exterieure 

Fig. 246. 
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qui fatigue le plus, ear le copeau se degage plus 
faeilemeut qu a la coupe interieure et on pent 
aflTiter les coussinets lorsqulls ne coupent plus. 

On doit arrondir le devant des coussinets pour 
faciliter lamarche (voir H), car lorsque le fer se 
trouve unpeu gros, les coussinets n'avancent plus 
s'ils sont k vives aretes et le filet s'arrache. 

Avoir de Tespace entre eux a la coupe en pre- 
nant pour moyenne 2 millimetres pour 5 de dia- 
metre a tarauderetlB pour 50. 

Leur epaisseur I dans les petits diametres peut 
etre du diametre a tarauder, mais moindre dans 
les gros; ainsi 32 millimetres peuvent suffirepour 
50, taraudage a un filet. 

Pour les tremper on doit les chauffer len- 
tement et couleur cerise, les mettre a Feau 
fraiche a environ 10 millimetres au-dessus du 
taraudage, les retirer un instant, les nettoyer 
du cdte de la coupe avec du gres en brique ou 
sur le billot de Fenclume pour voir revenir la cou¬ 
leur qui doit etre gorge de pigeon si Facier est 
bon, et les remettre a Feau recouverte d'une 
couche d'huile. 

Ils doivent egalement etre recuits une deuxieme 
fois avant le taraudage. 

11 se presente lorsque Facier est de bonne qua- 
lite, que non seulement leur coupe neresiste pas, 
mais ils travaillent & la trempe, soit qu'ils se res- 
serrent, soit qu'ils s'61argissenteomme epaisseur I, 
ce qui expose, dans un taraudage d'une certaine 
longueur, & ne plus avoir le pas, soit long, soit 
court; dans ce cas, on repassela mere dans ces 
coussinets sans les detremper et en serrant insen- 
siblement; de cette fagon, le pas revient tel qu'il 
ctait primitivement; il est vrai que les pas s'allon- 
gent egalement s'ils ne coupent pas, c'est a voir. 
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Ceux qui travaillent par serie de trois (fig. 247) 
doivent etre fails dans les memes conditions que 
ceux par paire, leur epaisseur J pent etre de 
7 millimetres pour tarauder 8 millimetres dedia- 
metre et 15 pour tarauder 50. 

Leur largeur K varie aussi de 15 a 32 millime¬ 

tres suivant le diametre a tarauder, soit de 8 & 
50 millimetres. Leur coupe D doit etre de meme 
an Sixieme du diametre k tarauder. 

L'ouvrier soigneux doit verifier les filets au 
verre grossissant, car ils peuvent avoir I'airbien 
fait vus a Foeil nu et ne pas etre acceptables vus 
k la loupe. Plusieurs series de coussinets taraudes 
avec une mere unique ne donnent pas toujours un 
resultat constant, tout en taraudant la meme ma- 
ti&re et le m£me diametre, s'ils n'ont pas ete 
ajustes par le m£me ouvrier. 

La lunette ou coussinet en une piece (fig. 248) 
est preferable a ceux en plusieurs parties, lors- 
qu'il faut calibrer les tiges au plus pres et qu'elles 
se r£petent. 

La lunette est surtout adoptee .dans les bou- 
lonneries et visseries oil elle donne une execip 
tion suffisante, rapide, eeonomique. 
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Nous lui preforerions les coussinets en deux 
pieces, car suivant nous il y a du temps perdu 
par le retour du boulon. 

Cependant, d'apres renseignements pris dans 
plusieurs ateliers, on pre¬ 
tend fa ire autant de be- 
so gne, m^me plus qu'a- 
vec les coussinets en 
deux pieces, cela depend 
du mode de fabrication, 
de routillage et des habi¬ 
tudes du travail. Les ate¬ 
liers de construction en 
general lui preferent les 
coussinets en deux pieces 

Ces lunettes out la 
m£me coupe et la meme 
trempeque les coussinets 
ordinaires, lorsqu'elles 
ne coupent plus, on les resserre a chaud et on 
leur donne une nouvelle coupe. L'entree doit 
etre du diametre du fond du filet. 

Ci-apres un tableau d'une moyenne de leur dia¬ 
metre suivant celui a tarauder. 

1 1 ■ 
Fig. 248. 

LUNETTES 

DIAMETRE 
a la ran tier. COTES epaisseur DIAMETRE 

des 4 trous 

8 a 1imm 40mm J[Qmni 6 15 a 20 50 16 8 21 k 21 60 20 9 25 a 30 65 24 10 
31 a 33 70 28 11 34 h 40 80 32 12 
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Fleche. — La Heche est employee sur les cro- 
quis, gur les dessins, m£me sur les pieces, pour 
indiquer le sens de la marche d'une machine, 
celui d'une roue et d'un arbre, le courant d'une 
riviere, etc., etc. 

Exemple : 
Le courant de la riviere A (fig, 249) est dans le 

sens de la fleche. 
L'arbre horizontal B tourne en avant (fig. 250). 
L'arbre vertical C tourne a gauche. 
La roue D tourne a droite. 

La machine E marche en arriere. 
La fleche de fermeture d'un robinet doit etre 

indiqu£e sur le volant de manceuvre de la vis afin 
qu'il n'y ait pas d'equivoque. 

Flotteur. — Piece creuse, legere, qui surnage 
dans un liquide pour marquer le niveau par Tin- 
term6diaire d'un indicateur. 

B 

Fig. 249. Fig. 250. 
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Flux. — On nonime flux de force magnetique 
rensemble des lignes de forces qui se developpent 
dans un champ de solenoi'des. 

L'unite de flux de force est le flux produit par 
runite du champ, a travers une surface de i cen¬ 
timetre carre normale a la direction du champ. 

Le phenomene de la formation d\in flux dans 
un circuit magnetique a une certaine analogic 
avec celui d'un courant electrique dans un cir¬ 
cuit conducteur. 

Fonte. — La fonte est le resultat du premier 
traitement du minerai de fer, c'est un corps com¬ 
pose de fer et de carbone; teneur 2 a 4 % de 
carbone ; elle est fusible k 1400 et se coule par- 
faitement. Densite : 7,2. 

Fonte ordinaire en premiere fusion. — II y a 
la fonte blanche, la fonte metis et la fonte grise. 

Celle dite de premiere fusion est tiree directe- 
ment du minerai de fer et fondue dans un haut- 
lourneau chauffe a une tres forte temperature. 

La fonte blanche se fait ordinairement au coke 
et avec un certain melange de minerai. Elle est 
tres dure, tres cassante et tres diflicile a travail- 
ler a Toutil; elle a un retrait de 10 millimetres 
par metre. 

La fonte metis est celle qui prend le rang 
moyen entre la blanche et la grise, elle se fait 
£galement au coke, elle estd'une certaine durete ; 
elle se travaille encore assez facilement a Foutil; 
elle a un retrait de 9 millimetres par metre. 

La fonte gj-ise est tres poreuse, tres douce et 
se travaille avec facilite a Foutil; elle a un retrait 
de 8 millimetres par metre. 
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F#nte de deuxieme fusion. — Cette fonte est 
celle que Fon refond dans un cubilot et au coke, 
on pent done obtenir la qualite que Fon desire 
par le moyen d'un melange de fonte grise, de 
lonte metis ou de fonte blanche ; elle a un retrait 
suivant sa qualite, soit 8 millimetres en moyenne. 

Des fusions repetees donnent plus d'homoge- 
neite, plus de resistance a la fonte. 

La fonte de deuxieme fusion est employee pour 
les pieces de machines les plus courantes : batis, 
paliers, supports divers, cylindres, pistons, pou- 
lies, volants, etc., etc. 

Fonte malleable. — Ordinairement, cette fonte 
est prise dans la fonte la plus blanche et la plus 
dure possible, avec laquelle on fond les pieces 
que Fon doit rendre malleables ; ces pieces etant 
tondues sont mises dans une boite en fer et entou- 
rees de mineral de ter. Cette boite, etant fermee 
hermetiquement, subit un recuit dans des fours 
chauffes a une certaine temperature : le temps ne- 
cessaire a la transformation (5 a 6 jours environ) 
varieavecl'epaisseurtoujours moindre que 40 mil¬ 
limetres ; les pieces se decarburent par le recuit 
et le contact du minerai qui les entoure; le metal 
est analogue a un fer tres ordinaire, doux, mal¬ 
leable. 

Elle a un retrait de 14 a 45 millimetres. 
La fonte se travaille a sec. 

Force. — Lors de Fechangc d'^nergie meca- 
nique entre des masses differcntes, il se produit 
des actions dont on ignore Fessence proprc, mais 
que Fon pent apprecier par des mesures compa¬ 
ratives que Fon exprime en kilogrammes. 

Ces actions sont appelees forces, et comme elles 
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sont intiinement liees au mouvement des corps, 
on les dofinit : causes qui modifient ou tendent a 
modi tier l^tat de mouvement on de repos des 
corps. Lorsqirelles developpent de Tenergie, les 
forces agissent le longde certains chemins qu'elles 
parcourent; elles servent d'intermediaires dans la 
transformation des energies. 

Toute force F est Fun des facteurs de I'^nergie 
\V manifestee le long d'un chemin L, soit : 

W = FL 

C'est a tort que Ton applique encore le nom de 
force au travail ou a Fenergie d'une machine : on 
ne doit pas dire ce moteur a une force de 75 pon- 
celets ou de 400 chevaux, mais ce moteur a une 
puissance de 75 poneelets ou de 100 chevaux. De 
m6me Fexpression force vive qui designe de 
Fenergie, doit etre remplacee par : energie vive. 

Le mot de force vive pourrait avec raison s'ap- 
pliquer a une force en mouvement et, par analo- 
gie;avec Fenergie de position, on pourrait speci¬ 
fier le cas d'une force potentielle, soit celle qui ne 
se deplace pas. Exemple : la force qui retient 
suspendue une masse, serait potentielle, de meme 
celle qui agit sur un objet sans le deplacer. 

Tandis que si la force agit sur la masse en 
mouvement, ce serait une force vive qui ralenti- 
rait ou accelererait le mouvement, et cctte force 
correspondrait & un echange d'energie. Le mieux 
est de he pas adopter de denomination speciale; 
il y en a deja assez. 

Citons encore qu'en 61cctricite la force electro- 
motrice (E) ou difference de potentiel est la cause 
qui donne naissance au courant, et Funite pra¬ 
tique pour Festimer et le volt (V); la force ma- 
gnelisanle (H), dont Funite est le gauss (G); la 
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force magnetomotrice (Fy dont Funite est Fampere 
tour (At). 

Forets. — Outils destines au forage ou pergage 
des metaux. 

Foret a percer a la machine, au fut et au cli- 
ouet. — Le foret (fig. 251) est tres utile, parfois 

neglige et mal compris dans beaucoup d'ateliers; 
il est cependant un des outils qui devraient etre 
faits avec le plus de soin, tant pour sa produc¬ 
tion que pour la justesse des trous qu'il doit per 
cer. Sa coupe doit etre faite pour qu'il tourne 
dans le sens des aiguilles d'une montre, pour 
etre en uniformite avec celui dont on se sert au 
tour et meme pour le remplacer k defaut de ce 
dernier. 

Le corps, ainsi que la lame, doivent 6tre forges 
bien droits dans tous les sens et concentriqucs 
avec Femmancliure, car la moindre excentricit^ 
soit dans la largeur ou dans Fepaisseur de la 
lame, quoique la pointe du foret soit bien au 

Fig. 251. 
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centre, donne un trou plus grand et difforme; sa 
longueur varie suivant les besoins. 

Celui dit k langue d aspic doit 6tre a angle de 
lOOdegres symetriques suivant Faxe, avoir 7 de- 
gresd'inclinaison sur son^paisseurd'apreslalame 
pour la coupe, qui doit avoir aussi une gorge E 
en avant pour faciliter la coupe et le degagement 
du copeau et donner moins de charge a la ma¬ 
chine. 

La lame doit avoir une hauteur de partie cylin- 
drique egale k son diametre et un peu moindre 
dans les grandes dimensions. 

Cette partie doit etre un peu degagee en arriere 
k partir de langle gauche du haut A eta celui de 
droite du has B. 

On le prefere au foret a teton pour le per^age 
des trous dans la fonte qui ne demandent pas a 
tHre justes, car il debite davantage et est moins 
fragile. 

Foret a teton. — Ce foret (fig. 252) nomme a 
teton ou a centre a simplement la forme de la 

coupe qui differe de celui k langue d'aspic, il doit 
etre fait dans les mernes conditions. 

La coupe D D doit etre bien d'^querre suivant 

o 

D 

Fig. 252. 

MECANiyt'E PRATIOUE 15 



226 LA MECANIQUE PRATIQUE 

Taxe et juste de meme hauteur de chaque cdte, 
mais legerement plus haute pres du t6ton qu'aux 
extremites et avoir Tangle legerement abattu, 
avoir une gorge sur le plat faite avec une queue 
de rat ou a la meule, pour faciliter la coupe et le 
degagement du copeau el donner moins de charge 
a la machine : le teton doit etre exactement dans 
Taxe, avoir la meme inclinaison de pointe et de 
coupe. 

L'inclinaison F F doit etre del2o; il est de toute 
necessite que les deux cdtes sur Tepaisseur qui 
aboutissent a G ne se joignent pas, car dans ce 
cas ils formeraient une pointe qui s'arrondirait 
de suite en per^ant et occasionnerait par la un 
sureroitde pression. Quant aux autres indications 
pour chaque diametre, jl serait difficile et long de 
les indiquer. 

On le prelere a celui a langue d'aspic pour le 
fer, Tacieret le bronze, ainsique pour lajustesse 
des trous qu'il perce quand il est bien fait. Ce- 
pendant lorsque Ton veut des trous bien justes 
d'apres des pieces faites d'avance* il est bon d'en 
percer un dans une piece quelconque du m£me 
metal que celle que Ton a a percer pour en veri¬ 
fier Texactitude, car la machine contribue quel- 
quefois k un derangement de diametre. 

L'emmanchure pent etre ronde ou carrde,mais, 
dans tous les cas, c6ne et de manure k alter 
indistinctement a la machine, au cliquet et au 
lut; le corps peut dtre rond, mdplat ou carre et 
avoir un diametre qui permette de laisser dega- 
ger le copeau facilement, mais cependant on doit 
rebattre et faire la lame sans refouler Tacier. 

La coupe et le tdton peuvent etre tres bien 
faits a la fraise, sans un coup de lime; j'ai essay6 
et reussi ce systeme dans une maison ou on en 
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fait une centaineenmoyennepar jourk la machine 
k iVaiser de, lu2 k 70 millim. de diametre. 

Le travail preparatoire pour enlever le teton 
pent se faire 6galement k la fraise et sur le tour 
on mortaise si le diametre est fort. 

Le foret doitetre rebattu et trempedans le genre 
du burin, mais il arrive tr6s souvent qu'il revient 
trop vite sur les c6tes, soit bleu, tandis que le 
teton est encore jaune paille; dans ce cas, on 
retrempe les angles Tun apres Lautre dans Lean 
pour les rafraichir et laisser le temps au teton de 
prendre la eouleur qu'il doit avoir; au cas con- 
traire, il casse aussitbt que Ton s'en sert. 

Pour les petits diametres, ils peuvent 6tre trem- 
pes avec avantage en plein dans Leau, ensuite 
on nettoie un cote avec du gres et on les fait 
revenir par quantites de 5 ou 6 sur un morceau 
de for rouge; aussitbt a leur eouleur on les jette 
dans Leau. 

Cette description a premiere vue peut paraitre 
exageree, mais elle ne Lest pas enrealite, car que 
de difficultes ne rencontre-t-on pas dans le per- 
£age des trous! Ne donne-t-il pas lieu a des chi¬ 
canes continuelles et a des remplacements de 
pieces manqu^es au pergage, laplupart du temps 
parce que le foret est nlal fait et sans que Ton 
s'en doute ? < 

Pour de certains travaux, et afin d'Sviter la 
rupture du teton lorsque le foret debouche, ort 
pent le prot^ger en dormant k la ligne D D une 
inclinaison telle que chacune des deux parties de 
cette ligne soit leg^rement inclin^e vers le pied 
du tcHon, lorsque ce foret est prAt de deboucher, 
rextremite de la largeur du foret coupe d'abord, 
trace une circonf^renee qui est presque aussi 
profonde que le trou trac6 par le teton, et Id 
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metal aminci se detache d'une seule pi6ce sans 
efforts (fig. 253). 

Trop souvent, il arrive que Forsqifun ouvrier 

D 

Fig. 253. 

est mediocre ou qu'il vient k un certain §ge et 
qu'il n'a plus, soit la vue, soit le coup de lime 
bons, on dise: mettons cet homme a faire des 
forets. Erreur complete, ils doivent etre faits par 
de bons ouvriers, carn'est-il pas preferable qu'un 
foret coute un peu plus cher pour 6tre bien fait 
et produire avec avantage, que de couter peu et 
quelquefois autant pour etre mal fait, et pro¬ 
duire morns et du mauvais travail ? II y a done, 
dans ce dernier cas, depense de matiere, de 
temps, de frais generaux, moins de production 
et mauvais travail. 

Foret cylindrique. — Ce foret (fig. 254 et 255) 
a la coupe des autres et a le corps tourn6 dans 
toute sa longueur et legerement plus petit en 
arri&re; il serta percerdes trous qui doivent etre 
bien en rapport avec ceux dej& perces et qui se 
trouvent sur le prolongement fun de fautre 
(fig. 254). 

II se trouve bien des cas ou le trou superieur 
est plus grand que celui inferieur & percer. Alors 
le foret se trouve 6videmment plus petit que le 
corps (fig. 255). 
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Foret demi-rond. — Ce foret sert a percer les 
trous borgnes auxquels on ne veut pas laisser 

Fiff. 254. Fig. 255. 

T1 

subsister le trou du teton du foret ordinaire dans 
le fond du Iron, lequel doit etre commence par 
un autre foret on guide 
par une bague en acier 
trempe. Lorsque sa coupe 
est bien faite, il debite 
plus que le foret ordi¬ 
naire et perce tres droit 
et tres lisse; il doit etre 
trempe tel que les forets 
ordinal res en le chauf- 
fant le plus court pos¬ 
sible (voirfig. 256). Fig. 256. 

Foret a l'arqon.— Ce 
foret (tig. 257) est ordinairement fait avec du fil 

3) 

Fig. 257. 
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d'acier rond, son emmanchure la plus usitee est 
celle carree et un peu cone, elle doit etre bien 
concentrique au corps, sa lame doit etre cone sur 
le derriere, car si elle etait cylindrique cela por- 
terait le foret a casser, vu qu'il n'est pas guide 
d'une maniere stable en pergant, elle doit etre de 
un demi-millim. d'epaisseur pour un millim. de 
diametre et un millim. et demi pour cinq ce qui 
est a peu pres le maximum du diametre que Ton 
perce & Targon: il doit etre a langue d'aspic pour 
la matiere tendre a angle de cent degres et 
arrondi en arc de cercle pour la matiere dure, 
principalement pour Facier. 

II doit etre trempe avec soin dans le genre 
du foret ordinaire; celui d'un tres petit diametre 
peut se tremper a la chandelle, c'est-a-dire 
chauffe a la flamme et plonge dans le suif; s'il 
est trop dur, on le fait revenir soit k la flamme 
ou sur un fer rougi. 

Foret helicoidal dit meche americaine. — 
Ce foret (fig. 258) a eu de la peine k se propager, 

Fig'. 258. 

du restecomme tous les outils nouveaux, et pent 
etre aussi a cause de Toutillage special que Ton 
est oblige d'avoir pour les fabriquer, et de la diffi- 
culte de les affuter ou meme a cause du prix elev6 
d'achat. D'origine anglaise, il a debute k Paris k 
Texposition de 1867 et est bien connu dans les 
grands ateliers. 

II doit etre en tres bob aeier et tourne dans 
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toute sa longueur legerement plus faible en 
arrtere pour son degagement. 

11a deux rainures tres profondes pour la coupe 
ainsi que pour le degagement [du copeau ; elles 
ne laissent qu'une epaisseur tres faible k la partie 
centrale. 

Les rainures doivent etre egales de largeur aux 
parties pleines qui doivent etre degagees en 
arriere pour rempeeher de talonner en laissant 
une partie cylindrique de2 a 3 millim. seulement 
sur le bord et suivant 
leur diametre. Le c6te de 
larainurequi correspond 
a chaque tranchant a et b 
(fig. 259) doit etre droit 
et non eourbe, la partie 
conique de la coupe doit 
(Hre de 115 & 120 degres 
environ et a langue d'as- 
pic (fig. 260). 

Lorsqu'il est fraise, on 
tire un ?trait dans Faxe 
d'un bout a Fautre des 
rainures pour servir de guiue quana on i aimte. u 
doit etre tremp6 de toute la longueur des rainures. 

U perce tres bien, produit beaucoup, principa- 
lement la fonte, son copeau se degage parfaite- 
ment seul. 

(Juand il ne coupe plus, on doit Faffuter avec 
soin pour que sa pointe se trouve bien dans Faxe 
et sa depouille sym^trique; au cas contraire, II 
percerait le trou trop grand et donnerait du dur 
& la machine. Les diametres superieurs & 15 mil¬ 
limetres doivent avoir la pointe en partie abattue 
alin (Fameliorer la coupe et de reduire la pression 
longitudinale. 
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Plus le foret est court plus il se trouve petit de 
diametre, car etant cone environ de un dixieme 
de millim. sur une longueur de 200 millim., il ne 
peut conserver exactement son diametre primitif, 
ce qui est un inconvenient pour les trous qui 
demandent a etre tres justes de diametre, mais 
insignifiant pour ceux de boulons bruts auxquels 
on laisse du jeu. 

II doit etre conduit par un ouvrier soigneux et 
qui sache bien ce que c'est que de couper la 
matiere, et qui ait soin surtout que Tarbre porte- 
foret n'ait pas de jeu en hauteur a sa butee, ce 
qui amenerait le foret a casser lorsqu'il de- 
bouche. 

Etant en bon acier, bien fait et bien conduit, il 
est de beaucoup superieur aux autres forets. 

Foret de tour. — Ce foret (fig. 261) rend de 
grands services quand il est bien fait, mais il est 
souvent mal compris. 

II sert a percer sur le tour des trous qui doi- 

vent etre aleses, il debite beaucoup sans fatiguer 
le tour et est ordinairement 2 ou 3 millim. plus 
petit que le diametre reel k aleser; il doit etre en 
acier meplat pour la facilite du d^gagement du 
copeau, sa coupe doit etre k angle de 400 degres 
environ et a langue d'aspic repliee en avant de 
chaque cote et avoir une partie cylindrique du 

c EZD 
Fig. 261. 
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quart environ de son diametre pour le guider, 
ear en realite il n'est que preparatoire. 

On doit presser a la main pour Favaneement, 
par la manivelle du chariot pour les petits trous, 
pour ressentir les parties dures qui se trouvent 
dans Finterieur des pieces et pouvoir a temps 
marcher en arriere pour empecher le foret de 
casser, pour degager le copeau et introduire de 
Fhuile, de Feau ou de Fessence dans le trou que 
Fon perce. 

II doit etre trempe avec soin et comme les 
forets ordinaires. 

Le corps peut rester rond pour les diametres de 
5 millim. et au-dessous. 

Pour les gros trous on peut mettre le foret en 
pointe k la poupee mobile et faire serrage par le 
volant, mais dans ce cas Fextremite qui est droite 
pour les petits forets doit etre en forme de chape 
pour les gros, pour faire ressort; si, a un mo¬ 
ment donn^, on rencontre des parties dures, le 
foret fait recul de lui-meme et ne casse pas. S'il 
n'a pas la forme que je viens d'indiquer on peut 
se servir d'une chape L en acier (fig. 261a), qui 
sort d'intermediaire entre lui 
et la pointe de la poupee mo¬ 
bile. 

Pour le bronze et le cuivre, 
la coupe du foret ne doit pas 
etre relcvee, elle doit rester 
telle que celle d'un foret & lan- 
guc d'aspic & la machine. 

Les avarices par tour de foret sont tres varia¬ 
bles selon le diametre et le metal; elles varient 
de 0,(Hde millimetre a 1 millimetre; cette derniere 
valeur est exceptionnelle et s'applique avec le 
foret helicoTdal. 
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Les vitesses ordinaires sont indiquees dans le 
tableau suivant : 

VITESSE MOYENNE DES FORETS 

DIAMETRE NOMBRE DEVELOPPEMENT 
da DE TOURS  — NOTA 

FORET 
a 

PAR TOUR PAR MINUTE LA MINUTE 
Pour le fer 

5mm 400 0m0157 6m283 Pour le fer 
10 206 0 03416 » 6"V83 
15 132 0 0471 » par minute. 
20 100 0 0628 » Pour I'acier 
25 80 0 0785 >, raide 
30 67 0 0942 >, 3 metres. 
35 57 0 1100 » Pour la fonte 

• 40 50 0 1250 dure 
45 44 0 1410 » 3 metres. 
50 40 0 1250 » Bronze 
60 33 0 1880 moyenne) 
70 28 0 2190 durete 
80 25 0 2510 8 metres. 
90 22 0 2820 3 Jaime 

100 20 0 31416 6m283 12 metres. 

Foreuses. — Une foreuse comprend : un 
arbre porte-foret anime d'un mouvement de rota¬ 
tion continu a vitesse variable selon le diametre 
deFoutil; unmecanisme de monte-et-baisse pour 
faire pression sur le foret, soit a la main, soit 
automatiquement; une table porte-pi6ce depla- 
gable en hauteur et horizontalement pour taciliter 
la presentation de la pi^ce. Generalement les 
perceurs placent les pieces a percer sur la table 
de la machine, sans s'inquietcr si elle est de 
niveau et si Farbre est [lerpendiculaire ; le 
pca'camr doit s'en assurer, et pour en <Hrc certain 
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il doit prendre ime equerre et Fappliquer contre 
Tarbre et y mettre le niveau dessus ; lorsqu'il s'en 
est rendu compte, il doit retourner I'equerre et 
remettre le niveau interieurement pour s'assurer 
si l ^querre est juste ; si le niveau ne marque pas 
le meme degre, c'est qu'elle ne Test pas. 

L'arbre doit etre verifie dans les deux sens, 
car il pourrait parfaitement etre de niveau dans 
unsens et ne pas T^tre dans I'autre; en tout cas, 
s'il ne Test pas, le perceur doit placer ses pieces 
suivant son inclinaison, alors il sera certain que 
ses trous seront perges justes; il est cependant 
preferable qu il le soit, pour eviter de faire un 
mauvais travail. 

II doit aussi 6viter le jeu dans les coussinets de 
l'arbre porte-foret, dans le sens de son diametre ; 
car dans ce cas il y a tendance a ce que les trous 
se fassent d'un diametre plus grand que celui du 
foret ou se percent de travers. II faut surtout 
eviter celui qui se produit dans le grain de butee 
an sommet de l'arbre et celui de I'ecrou de la 
vis, ils exposent soit les forets, soit les lames k 
casser, occasionnent des pertes de temps. 

Le foret doit toujours tourner concentrique- 
ment a l'arbre avant de commencer a percer, 
ainsi que pendant le per^age, et la piece a percer 
doit etre maintcnue solidcment; lorsque le teton 
du foret est cntre a fond et que la lame commence 
legerement a couper la matiere, on arrete la 
machine^ pour verifier si le trou se perce suivant 
letragage (s'il est de precision) et s'il ne prend 
pas plus d'un c6t6 que de I'autre en hauteur; au 
cas oil il prendrait sur un cdte, on doit elever la 
pi^ce du cote oil il ne prend pas, pour la mettre 
de niveau suivant l'arbre. 

Ln perceur exerce voit cela en inarcbe. Si lo 
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trou se trouve excentre du trait, on coupe dans 
le trou fait par le teton avee un bec-d'ane arrondi 
du cote que Ton veut que le foret regagne, et on 
recommence de nouveau a percer. 

Si le trou a percer est profond, on doit de 
temps en temps retirer le foret et debourrer le 
trou. 

Si Ton a des trous de fonte a agrandir et s'ils 
sont excentres d'apres leur tragage, on doit dans 
ce cas buriner le bord a 4ou 5 millim. de profon- 
deur au diametre qulls doivent porter; puis on 
prend un porte-lames, d'un dixieme ou deux 
plus petit que les trous doivent avoir avec une 
lame en bout, du diametre du trou a faire, avec 
un chanfrein sur les angles; on est certain de 
percer droit etde diametre. 

Se servir d'eau de savon pour le pergage du fer 
et de Tacier, et d'essence pour la fonte dure. 

Graisser de temps a autre les frottements de la 
machine et les tenir propres. 

La vitesse du foret doit concorder a environ 
6 metres de parcours a la minute pour les matie- 
res tendres ; quant aux dures, on va suivant leur 
degre de durete. 

Pour connaitre le nombre de metres parcourus 
en vitesse par un foret, on opere de la maniere 
suivante : 

En supposant qu'il fasse 20 tours a la minute et 
qu'ilait 100 millim. de diametre, on multiplielOO 
par 3,14 ce qui donne 314 que Ton multiplie par 
le nombre de tours qui est 20, ce qui fait 6280 
millimetres, ou 6m,280. 

En supposant que la machine soit radiale et que 
Ton veuille s'assurer si elle est de niveau, on met 
une regie transversalcment et fixe de niveau k 
une certuine hauteur du sol, on met un foret dans 



FORGER 237 

l arbre de facon qu'il vienne toucher la regie a 
une des extremit6s; ensuite on fait pivoter la 
machine a Fautre extremite, et si elle est de 
niveau dans ce sens, le foret doit egalement tou¬ 
cher la regie, s'il ne Fa touche pas c est que le 
pivot est mal monte dans cesens; on met ensuite 
la r6gle en longueur suivant le chariot, un c6te 
pr&s de Faxe de la machine et Fautre a Fextre- 
mite de la volee, on fait alors marcher le chariot 
dans toute sa longueur et le foret doit friser la 
regie d'un bout a Fautre ; s'il ne touche pas ega¬ 
lement, c'est que le chariot ou le pivot ne sont 
pas de niveau, on doit s'en rendre compte de 
suite par le chariot. 

S'il y a quantite de pieces semblables a per- 
cer, on doit en monter le plus possible a cdte 
Fune de Fautre pour accelerer le per^age (1). 

Forger. — C'est Fart de travailler les metaux a 
froid ou & chaud en leur donnant toutes formes 
sans enlever de matiere. 

Avant de laisser forger Fapprenti, on doit le 
faire assister successivement a toutes les opera¬ 
tions pour avoir le temps de le mettre au cou- 
rant du nom des outils et de Fhabituer a allumer 
le feu, k connaitre le charbon, k ranger les outils 
k arroser, balayer, porter le fer, tenir derriere, 
et preparer le feu pour souder. Une fois familia¬ 
rise avec les exigences du metier et Fhabitude 
du feu on lui apprend k chauffer le fer, le res- 
suer, le souder et le marteler. Apr6s avoir chauffe 
et martel6 quelques bouts sans importance on lui 

(i) Pour de plus amples renseignements, voir Cours 
des outils et machines-out Us, par C. Codron, professeur 
ii rinstitul industriel du Nord (Lille). 

Voir aussi Essais sur les outils et machines-out Us, par 
le nuhne auteur. 
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fait rebattre la t6te des tranches, des pompons, 
etc., etc., puis donner une forme carr6e, m6- 
plate, etc. 4 quelques morceaux de ferraille et ^ 
lui faire forger quelques lopins, puis des mors 
de tenailles; mais avant de forger ces derniers, 
nous croyons qu'il serait bon de lui donner un 
morceau de plomb de 20 millimetres de edt6 et 
300 k 350 millimetres de long environ pour qu'il 
s'habitue la main a leur donner la forme et aus- 
sitdt qu'il y sera parvenu il les forgera en fer, 
Aprescela, forger un poin§on a chaud, une tran¬ 
che k chaud, une tranche k froid, une chasse 
carree, une chasse k parer, etc., etc., puis quel¬ 
ques pieces mecaniques. Le gout devra faire le 
reste. 

Outillage principal de forge : 

Forge fixe et sa hotte, 
Ou une forge portative; 
Une bache a eau ; 

' Un ventilateur, 
Ou un soulflet; 
Un poinQon a chaud ; 
Un poinQon a froid ; 
Une etampe creuse ; 
Une etampe droite ; 
Une equerre; 
Une enclume et son bib 

lot; 
Unmarteauamain,! ki¬ 

logramme ; 
Un marteau a devant, 

5 kilogrammes; 
Une tenaille plate ; 
Une tenaille creuse; 
Une tenaille de c6t6 ; 

Une tranche a froid; 
Une tranche a chaud; 
Un tranchet; 
Une chasse carree; 
Une chasse a parer ; 
Un degorgeoir; 
Une regie ; 
Un compas droit ; 
Un compas d'epaisseur; 
Un pied a coulisse; 
Un pointeau; 
Une pointe a tracer 

cuivre jaune; 
Un seau; 
Une mouillette; 
Un tisonnier; 
Un balai; 
Une pellc a charbon; 
Une pelle a leu ; 
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Foirer. — Lorsqu'un ecrou a ete serre et des- 
sorre souvent sur un boulon ou sur une tige 
filetee, le filet finit par s user, soit a lecrou, 
soit an boulon, soit sur la vis, soit sur tous les 
deux. Alors lecrou ne produit plus son effet et 
tourne sur lui-meme sans avancer lorsqu'dn veut 
le serrer; dans ce cas on dit que lecrou foire ; de 
meme pour une vis taraud^e dans une piece de 
metal quelconque. 

Praises. — .Outils tournants destines a rem- 
placer une grande partie des autres outils tran- 
chants, a action alternative. 

Fraises circulaires. — La fraise circulaire 
pour tailler les engrenages, les forets, etc,, etc,, 
doit etre en acier iondu destine specialement a cet 
efiet. 

On le trouve soit en barre meplate ou en pion 
suivant le diametre et Lepaisseur que Ton desire, 
chez les marchands d'acier, notamment a Paris ; 
on est certain que ces fraises trempees rouge 
cerise noir dans I'eau composee, sont d'une 
durete et d'une production incontestables et ne 
cassent pas ou tres rarement a la trempe. 

Au lieu que celles prises dans Lacier rond en 
barre trempent plus ou moins dur ou cassent en 
grande partie aussitot trempees, et tres souvent 
la lleur de la coupe de celles qui r^sistent s'en 
va aussitot que Ton travaille avec, ce qui prend 
plusde force a la machine, occasionne de la perte 
de temps et de travail, etaugmente les frais gene- 
raux ;on doit done apportcr a ces outils un soin, 
tout particulier, non seulement comriie travail, 
mais aussi comme quality d'acier. 

File doit etre travaillee le plus juste possible 
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suivant sa forme, pour avoir pen a ajuster a la 
lime si elle est laillee sur une machine ordinaire, 
mais si elle Test sur une speciale eile n'a 
besoin d'aucun coup de lime, il suffit que le 
guide applique a la machine soit bien ajuste. 

En lasortant deFeau on doit la plonger imm6- 
diatement dans un bain d'huile veg6tale bouil- 
lante et la ressortir quelques instants apres, et si 
on veut la laire revenir on introduit un fer rond 
chaud dans le trou jusqu'a ce qu'ellesoit au degre 
demande et on la replonge dans Feau froide 
recouverte d'une couche d'huile. 

Si le trou est retreci, on doit le roder de fa^on 
qu'il se trouve toujours concentrique avec Fexte- 
rieuret d^querreavec les faces, carsa production 
n'est reellement bonne que lorsqu'elle tourne 
bien au rond dans tous lessens. Plus la matiere 
a couper est dure, plus les dents doivent etre 
rapprochees. 

Nous allons donner la description de quelques 
genres de fraisescirculaires figurees cFdessous et 
qui servent le plus souvent, 

Figure 262 fraise ataillerlesrouesd'engrenage. 
Figure. 263serta fraiser les rainures, elle doit 

C" ma I TO) /n^ 

Fig. 2G2. Fig. 263. Fig. 264. 
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Streun peu plus faiblecomme £paisseurau centre. 
Figure 264 sert a tailler les fraises. 
Figure 265 fraise a tarauds. 

Fig, 265. Fig. 266. Fig. 267. 

La figure 266 sert a fraiser les forets ; elle doit 

Fig. 268. [Fig. 269. Fig. 270. 

Figure 269 sert a fraiser les peignes ; les filets 
doivent 3tre filetes. 

Figure 267 sert a dresser. 
MECANIQUE PRATIQUE 16 
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Figure 268 sert a dresser. 
Figure 269 sert a fraiser les alesoirs. 

Fraises a manche (fig. 270). — Cette fraise doit 
egalement etre en tres bonacier et etre faite avec 
precision. 

Figure 271, sert a fraiser les rainures pour les 
degrossir. 

Figure 272, sert a fraiser les rainures pour les 
finir. 

Figure 273, sert a tailler les fraises et les rai¬ 
nures a queue d'hironde. 

Figure 274, sert a tailler les fraises. 
Figure 275, sert a fraiser les trous. 

Fig. 271. Fig. 272. Fig. 273. Fig. 274. Fig. 275. Fig. 27f> 

Figure 276, sert a fraiser les rainures etles mor- 
taises pour les degrossir. 

Nota. — Les fraises figures 273, 274, 275 peu- 
vent etre rapportees sur leur manchon par un ta- 
raudage. 

Les figures 271, 272 et 276 doivent tHre l^gere- 
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ment plus faibles sur le derriere comme diametre 
et la coupe degagee sur la circonference. En 
moyenne la partie A (fig. 26()) doit etre a 50° pour 
le bronze, 55° pour la fonte, 60° pour le fer et 
Tacier. 

Nous croyons devoir donner Fecartement et la 
profondeur des dents des fraises suivant la ma- 
tiere a couper, pour faire les travaux moyens et 
ordinaires de mecanique. 

ECARTEMENT PROFONDEUR MATIERES A TRAVAILLER ^gg gig^g 

Acier fondu ct fonte dure*. 3m/m lra/m 1/2 
Fer, acier tendre, cuivre, 

ebonite.   4 2 
Fonte tendre, bronze, ar- 

doise  5 2m/m 4/2 
Laiton   6 3 
Bois   9 5 

Pour les fraises a tailler les fraises, figures 
264-273, Fecartement des dents varie de 1 a 
2 millimetres suivant leur diametre et le travail a 
faire. 

11 est bien entendu que pour les travaux extremes 
la taille change. 

Fratse lame a tatller les dents d'eNgrenages. 
— Cette lame (fig. 277) remplace avec avantagela 
fraise pour tailler les dents d'engrenage dans du 
cuivre jaune ou dans du bronze. On tourne d'abord 
un disque A avec forme voulue, puis dans ce 
disque on coupe trois ou quatre lames B que Fon 
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monte ensuite sur un mandrin comme on monte 
une fraise. 

L'avantage de cet outil consiste en ce que, lors- 
qu'il ne coupe plus, on 
peut Faffuter a la partie C, 
de cette fa^on on ne le 
deforme pas, et il n'a pas 
besoin d'etre detrempe. 

Lames a dresser (fig. 
278). — Ces lames sont 
montees sur un nez de 
machine a fraiser pour 
dresser les surfaces pla¬ 
nes ; elles doivent etre 
laites en acier fondu, etre 
bien trempees et bien 

affutees (voir lames cTalesoir), ct surtout avoir 
des mentonnets pour qu'etant montees elles ne 

Fig. 278. 

puissent pas s'echapper du nez etant en marche. 
Leur vitesse peut etre : 

A 500 tours pour 1c bois et I'ebonite 
400 — — la i ton 
250 — — bronze ordinaire 
200 — pour la fonte tendre 
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En comptant que les lames auront 0,n,075 envi¬ 
ron de diametre. II y a interet a employer ces 
lames an lieu de iraises a dresser, elles content 
moins cher a etablir, prennent moins de force h 
la machine et peuvent tres bien etre affutees. 

Fraiseuses. — II existe de nombreux types de 
fraiseuses specialement adaptes a des travaux 
particuliers ou generaux. 

Le principe est d'obtenir que le travail fraise 
soitmieux faitetreviennemeilleurmarche qu'avec 
n'importe quel outil, etpour cela il faut quantite 
de pieces de repetition, car il est evident que la 
fraise revient beaucoup 'plus cher que n'importe 
quel outil de tour ou de machine quelconque. 

Tous les organes de la machine doivent etre 
sans jeu pour eviter le brouiage. 

La fraise doit etre montee sur un mandrin bien 
juste de diametre et tourner concentriquement a 
Taxe. 

Elle doit ton jours tourner de droite a gauche 
lorsque la piece avance sur elle en allant a gauche, 
et de gauche a droite si la piece avance a droite 
(fig. 279). 

Fig. 279. 

Si la machine est & reproduction, on doit avoir 
soin que le calibre reproducteur soit bien assujetti 
et que le galet qui parcourt dessus n'ait pas de jeu 
sur son axe. 
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S'il faut faire une cannelure helieoi'dale, et que 
les roues qui transmettent le mouvement de rota¬ 
tion a la piece que Ton fraise en helice soient 
commandees par un pignon qui est cqmmande 
lui-m6me par la cremaillere du plateau (fig. 280) 
et que Ton veuille chercher le nombre de dents 
qu'il faut a chacune de ces roues pour faire tel 
ou tel pas, on doit operer de la maniere suivante : 

On ne s'inquiete nullement du pas de la vis qui 
commande le plateau, ni d'aucune roue qui trans- 
met a cette vis : le point de depart est le pignon P 
qui commande deux pignons coniques Q, de meme 
nombre de dents entre eux; on doit chercher le 
deplacement du plateau pour un tour de P sur la 
cremaillere, sans s'occuper du nombre de dents 
qu il a ni de ceux coniques, et operer d'apres lui 
comme pour une vis de tour parallele. En suppo- 
sant qu'il avance de 100 millimetres pour un tour 
developpe, soit qu'il ait 31 millim. 85 au contact 
des dents multiplie par 3,14, on obtient 100 et on 
opere d'apres ce chill re. 

Done, si 1'on a un pas de 60 millimetres a faire 
& la piece a fraiser, on met une roue de 60 dents 
a A et de 100 k D, et on obtient le pas de 60 miD 
limetres, 
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Le pignon P doit done ton jours avoir un cer¬ 
tain diametre an contact qui, £tant developpe, 
donne un avancement metrique et sans fraction 
pour la facilite de trouver des roues, soit 38 mil- 
lim. 202 pour 420 de course, etc., etc. 

Si Ton n'a pas de roues pour marcher directe- 
ment, on opere par mariage; cependant, comme 
ees pas ne s'emploient guere que pour les forets 
k spire, des differences de quelques millimetres 
n'ont pas d'importance, on peut se contenter d'un 
a pen pres. 

U sullit, dans ce cas, de diviser le pas par 100 
lorsqifil est plus faible que 400, et de diviser 100 
par le pas lorsqu'il est plus fort. 

6.0001100 A D 
000 ( 60 60 400 pas de 60 millim. 

40,0001200 A D 
0 000 [ oO 400 50 pas de 200 millim. 
A B C D 
50 72 36 400 pas de 25 millimetres. 

La vitesse de la fraise peut 6tre par minute : 
De 6 a 8 metres pour Lacier dur; 
De 40 k 45 metres pour le fer et Lacier doux, le 

cuivre ; 
De 42 a 45 metres pour la fonte; 
De 20 k 25 metres ponr le bronze, laiton. 

Fraiseuse pour dents d'engrenages. — Cette 
machine sert k diviser et a tailler les roues d'en- 
grenage en metal. 

11 est necessaire, pour que les dents soient bien 
taillees, que les calibres soient faits tres justes 
suivant Lepure et que les fraises soient tourn^es 
et taillees exactement comme les calibres, car la 
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moindre difference dans le taillage pent empecher 
les dents de se developper et par la occasionner 
leur rupture en marche, ou un fonctionnement 
defectueux. 

L'ouvrier fraiseur doit centrer parfaitement la 
roue et la consolider le plus possible, il doit tou- 
jours en verifier le diametre avant de com- 
mencer a la tailler; il doit s'assurer si le chariot 
est bien place pour que la dent soit d'equerre en 
largeur ainsi qu'en profondeur; on en fait une 
seconde semblable, on regarde avec le calibre si 
la denture est droite et d'epaisseur; dans ce cas 
on met la fraise de profondeur et on continue. 

La fraise doit etre placee dans Faxe de la roue 
(fig. 282) et doit tourner au rond sur le diametre 

ainsi que sur Fepaisseur, alors on commence la 
premiere dent & environ deux tiers de profondeur 
et on continue. 

Si on a des dents inclinees a tailler pour mar¬ 
cher avec une vis sans fin, on doit tracer, s'il est 
possible, Finclinaison developp^e du pas de la vis 
sur le chariot porte-fraise pour le placer sui- 
vant cette inclinaison, c'est-^-dire que lorsque le 
chariot porte-fraise est de niveau, on tire unever- 
ticale A (fig. 281) sur unede ses parties, ainsi que 

23 J 

Fig. 281. Fig. 282. 
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la longueur du dianietre au contact de la vis de- 
veloppee qui est, je suppose, 204 millimetres, on 
porte de cote la distance du pas, qui est encore 
supposee etre 23 millimetres ; on incline le cha¬ 
riot suivant Tinclinaison de la ligne B et on est 
sur que la pente des dents sera bonne. 

L'inclinaison doit etre suivant le pas de la vis, 
soit a droite, soit a gauche, on doit prendre Taxe 
de la roue en largeur pour la hauteur de la fraise 
au centre de son inclinaison (fig. 282). 

Pour que la dent soit droite suivant son axe, 
on doit presenter le calibre d'equerre avec la den¬ 
ture et non suivant le fianc de la roue ; il est bon, 
quand il est possible, d'avoir la vis sans fin tour- 
nee et filetee pour la presenter sur la roue et se 
rendre compte de Fengrenement et pour s'assu- 
rer si la vis, etant engrenee est parallele au flanc 
de la roue. 

S'il y a emp^chement de tracer Finclinaison 
developpee apres le chariot, on la trace sur la 
largeur de la roue et on s'y prend de la maniere 
suivante : 

Supposons que la vis sans fin ait 65 millimetres 
de diametre au contact et 23 millimetres de pas 
et la roue 50 millimetres de 
largeur, on multiplie65 par 
3,14, ce qui donne 204 de 
longueur pour 23 milli¬ 
metres de pas ; on divise 
alors 23 par 204, ce qui 
donne 0,112, que Ton mul- 
tiplie par 50 et qui donne 
le resultat de 5 millim. 6 di- 
xiemes d inclinaison pour la largeur de la roue, 
soit pour la longueur de la dent. 

La lorme de la dent (fig. 283), dans ce cas, n'est 

Fig. 283. 
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pas reguliere aux extremites par rapport k I'in- 
clinaison, niais si elle est bien taillee, la difle- 
rence doit etre egale au sens inverse. 

Si Ton a deux roues a dents inclinees qui doi- 
vent engrener ensemble, on doit avoir soin que 
Finclinaison soit bien la meme; pour engrener il 
en faut une taill6e a droite et Fautre a gauche. 

Lorsque Ton a une denture un peu forte a tail- 
ler, on doit defoneer avec une fraise droite, par 
le centre, pour soulager celle de diam^tre ; en tous 
cas, on ne doit pas fraiser un c6te de dent sans 
que la fraise ne soit maintenue de Fautre, ni frai¬ 
ser des dents venues de fonte blanche, car la 
croute deteriore de suite la fraise. 

Pour le fer, la vitesse doit etre environ de huit 
metres par minute, en comptant surune fraise de 
100 millimetres environ de diametre, 12 metres 
pour la fonte et 16 pour le bronze ; on doit se 
servir d'eau de savon pour le fer, et d'eau claire 
ou d'essence pour la fonte. 

Lorsqu'on utilise une telle fraiseuse pour divi- 
ser une rone, on applique le calibre fortement 
apres le chariot, de fagon qu'il donne la dent 
d'equerre (fig. 284) et on fait tourner la roue dent 
par dent que Fon trace, ainsi que leur centre, que 
Fon trusquine en largeur de la roue pour etre 
certain de Fequerrage. 

Avant de les tracer on doit s'assurer si les dents 
sont toutes a peu pres bien divisees brutes ; on 
prend d'abord comme point de depart le centre 
de Fune d'elles, on divise ensuite la roue en 4» 6 
ou 8, suivant le nombre de dents, si le nombre 
est impair on laisse une dent, si k ces points elles 
sont justes, on divise alors le tout, mais s'il y a 
de la contrariete on partage la difference qui 
existe entre ces points et on divise la roue d'apres, 
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Cet.te machine doit autant que possible £tre con- 
duite par un ouvrier qui sache ajuster les ca¬ 
libres et les fraises, et assez entendu pour com- 
prendre le developpement des dents. 

Je donne (fig. 284, 285, 286) la forme que les ca¬ 
libres doivent avoir. 

/ \ 

w 
Fii?. 28i. 

La machine k tailler les roues d'engrenages a 
dents de bois (dites Alluchons) est etablie sur les 
niemes principes. 

On doit centrer, monter, diviser et tailler les 
roues dans les memes conditions que celles de la 
machine a tailler les me- 
taux, on taille les dents 
avec une lame qui a la 
forme du vide entre les 
dents et qui a une coupe 
& 45° et qui fait 3.000 
tours environ a la minute. 

Ily a plusieurs moyens 
mecaniques de diviser et 
qui sont: 

1° Les nombres de points dans une circonfe- 
rence sur un plateau (fig. 287). 

2° Les nombres de points sur un cylindre 
(tig. 288). 

3° Par roues d'engrenages combin^es (fig. 289). 
Pour diviser par le plateau k points et trouyer 

Fis;. 285. 
uTV 

Fig. 286. 
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une grande partie des nombres de dents dont on 
a besoin il doit y avoir dans le plateau les nombres 
suivants, perces dans chaque eireonference pour 
recevoir Faiguille : 

78 82 84 86 88 92 94 98 401 102 103 104 106 
107 108 109 110 111 112 113 144 115 116 117 118 
122 123 124 126 130 432 134 138 142 146 148 152 
154 158 162 166 174 178 180 182 186 190 192 194 
198 210 296 300 340 et 720. On choisit ces nom¬ 
bres de points parce que la plupart sont divisibles 

et donnent la facilite d'y trouver le nombre de 
dents necessaires. 

Avee le nombre 720 on peut faire 720 360 240 
180, 144 120 90 80 72 60 et 48 dents en divisant 
720 par 2 3 4 5 6 8 9 10 12 et 15. Et avec le nombre 
340 on peut faire 340 170 85 et68 dents, etc. Suivre 
le mdme principe pour les autres divisions. 

Dans le cas du plateau dente avec vis sans fin 
on sait que lorsque la vis sans fin k un filet fait 
un tour, le plateau tourne d'une dent, et si la vis 
a deux filets, le plateau tourne de deux dents, 
ainsi de suite suivant le nombre de filets. 

Supposons que le plateau ait 90 dents et que 
Ton ait 21 dents k faire a la roue, on doit cher- 
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cher de suite combien de points on pent mettre 
circulairement sur le cylindre. 

En supposant 28 points, on multiplie 90 par 28, 
ee qui donne 2,520 que Ton divise par 21, et on 
obtient 120 au quotient que Ton divise par 28 
dontle resultat est 4 au quotient et 8 au reste, ce 
qui fait 4 tours 8 points. 

Pour la preuve de ce calcul, on multiplie 21 par 
8 points qui restent, ce qui fait 108 que Ton di¬ 
vise par 28 et on obtient 0; alors puisqu'on fait 
21 fois 4 tours, ce qui fait 84, on y ajoute 6 qui 
fait 90, soit exactement le nombre de dents du 
plateau. 

Si le plateau est divisible par le nombre de 
dents a faire, cela est plus facile. 

S'il a 90 dents et que Ton ait 30 dents a faire, 
on divise 90 par 30, ce qui donne trois tours a la 
vis pour une dent, il n'y a done que dans le cas 
contraire que Ton est oblige d'avoir recours au 
cylindre divise par un certain nombre de points. 

Supposons maintenant un plateau qui ait 
09 dents commande par une vis sans fin a deux 
lilets et que Ton ait une roue de 38 dents a faire : 
on prend une division de 76 sur le cylindre, elle 
a done le double de points que de dents a faire, 
alors dans ce cas on fait 59 points puisqu'il y a 
deux filets & la vis sans fin ; on arrive au resul¬ 
tat 38. 

Si Ton a 27 dents & faire avec le meme plateau, 
on prend une division de 54 points sur le cylindre 
et on multiplie 59 par 54, ce qui donne 3,186 que 
Ton divise par 27, on obtient 118 au quotient que 
Ton divise par 54 dont le resultat est 2 au quotient 
et 10 au reste, mais comme la vis sans fin a deux 
filets on ne doit done faire que la moitie, qui est 
un tour 5 points. 
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Pour diviser par roues d'engrenages au plateau 
(fig. 290) on opere de la faQon suivante : 

Supposons que ce plateau ait 90 dents et que 
Ton ait 39 dents a faire, on doit chercher des roues 

90 qui est le meme rapport. 
Si on veut faire 194- dents, on doit chercher ega- 

lement des roues en rapport avec le nombre de 
dents du plateau et celui a faire, on peut prendre 
45 a A qui est la moitie du nombre de dents du 
plateau et 97 & B qui est egalement la moitie du 
nombre de dents a faire. 

Si on a un nombre de dents a faire (fig. 289) et 
que Ton n'ait pas les roues pour marcher direc- 
tement, on opere parrenvoi (mariage). Si la roue 
k faire doit avoir 36 dents, on suppose une roue 
de 90 dents a A que Ton multiplie par 36, on 
obtient 3,240 que Ton divise par une roue suppo- 
see B qui a 45 dents, on obtient 72 au quotient 
que Ton multiplie par une roue supposee 70, ^ui 
donne 5,040 que Ton divise par 90 qui est le nom¬ 
bre de dents du plateau, et on a 56 pour rdsultab 

Done les roues sont 90, 45, 7O, 56. 

qui soient en rapport 
entre elles avec le nom¬ 
bre de dents a tailler ain- 
si qu'avec le plateau. 

Prenons le nombre 26 
a B et multiplions 90 par 
26, ce qui donne 2,340 
que Fon divise par 39, on 
obtient 60 a A (fig. 290) 
pour marche directe. 

Fig. 290. Puisque 26 est a 39 ce 
que 7O est a 90, on peut 
egalement prendre 39 et 

A B C D 
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Frette. — Anneau de fer ou d'acier que Ton pose 
k chaud ou a froid k force pour consolider une 
piece. Exemple : on frelte le moyeu de bois dune 
roue de vehicule, le moyeu d'un gros volant, etc. 

Frottement. — Resistance qui se d6veloppe au 
contact de deux corps qui glissent Fun sur Tautre. 
Cette resistance est mesuree par des experiences 
dans lesquelles on fait ressortir le rapport entre 
le frottement F et la charge P que supporte la 
piece. On dMuit le coefficient de frottement f\ 
soit: 

Les metaux non graisses k surfaces polies ont 
des coefficients f qui varient de 0,13 k 0,48, tandis 
qu'etant bien graisses f varie de 0,05 a 0,08. 

Une table de raboteuse subit une charge de 
4.000 kilogrammes; le coefficient f etant pris 
6gal k 0,08, I'effort F pour la deplacer est: 
F = P/'= 4.000 X 0,08 = 320 kilogrammes. 

Dans les ateliers et meme dans les ouvrages 
techniques, on donne a tort le nom de frottement 
a un organe mobile, k un mecanisme : par exem¬ 
ple, on dit : les frottements doivent etre bien 
graisses; 11 faut dire : les organes doivent etre 
bien graisses. 

Fut. — I .evier vilebrequin servant a actionner 
des outils tels que le foret (fig. 294): il doit avoir 
le trou qui revolt le foret bien dans Faxe et con- 
centrique avec la partie du haut qui a un grain 
en acier pour recevoir la pointe de la vis ; le trou 
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qui reQoit le foret doit etre fait avec le tournage 
du fut. 

Fig. 291. 

Fusibilite des metaux. — Propri^te que pos- 
s^dent les corps solides de se liquefier sous Fac¬ 
tion de la chaleur. 

Presque tous les metaux sont fusibles par la 
chaleur. 

Potassium. ... 58° 
Sodium  90° 
Etain  230° 
Bismuth  246° 
Plomb  312° 
Zinc  370° 
Argent  4.022° 
Cuivre. . . . . . 4.092° 

Or  4.480° 
Fonte grise. . 4.588° 
Fer forge. . . 2.418° 
Acier  4.350° 
Cire blanche. 67° 
Glace   0° 
Mercure . . . 39° 

Gabarit. — Se dit de certains calibres en Idle 
ou en fil de fer employes pour verifier les dimen¬ 
sions ou les formes des objets ou pour guider un 
chariot porte-fraise. 

Galet. — Petite poulie, 

Garant. — Cordage d'un palan. Tirer sur le 
garant. 



GENERATEUR 257 

Garnitures. — Matiere avec laquelle on garnit 
les boites de presse-etoupes de machine, soit 
pour la vapeur, soit pour Teau, soit pour Fair. 
De meine pour garnir des assemblages de 
tuyaux, les pistons des pompes, etc. 

11 y a retoupe, la lilasse, le chiffon, le colon, la 
corde en colon compose, ramiante ou la corde 
d amiante, la corde en caoutchouc compose et 
d'autres substances. Pour les appareils a vapeur 
on doit tremper les garnitures dans la graisse 
chaude avantde les mettreen place. Pour Teau et 
pour Fair on doit les impregner de graisse froide. 

Elles doivent etre mises en place avec jeu au- 
tour de la tige pour qu'en les scrrant elles ne 
donnent pas trop de dur a la machine. 

Celles en corde doivent 6tre coupees de lon¬ 
gueur avant d'etre mises en place pour ne faire 
qu'un tour chacune en laissant toutefois un peu 
plus court afin que les extr^mites ne se touchent 
pas etant en place, on doit au moins tiercer les 
joints pour empecher les fuites. 

II y a egalement les garnitures metalliques, en 
fonte, en metal blanc, en acier, en laiton. 

Generateur. — Ensemble d'une chaudiere k va- 

Fig. 292. 
MCCANIQUE PRATIQUE 1/ 
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pour et des divers organes auxiliaires de surety 
dont elle est pourvue (fig. 292). 

Glace. — Se dit de la surface de contact d'un 
cylindre a vapeur avec le tiroir de distribution. 

Cette surface est polie comme une glace. 
On dit aussi glace du tiroir, glace du cylindre. 

Glissement. — Deplacement de deux corps en 
contact. 

Glissiere. — Guide d'une piece telle qu'une 
crosse, d'un chariot porte-outil/.d'une glissoire ou 
coulisseau porte-outil d'une mortaiseuse, de bu- 
rineuse, de la table d'une raboteuse, etc. 

Goujon. — (Voir Prisonnier). 

Goupille de surete. — On appelle goupille de 
surete (fig. 293), une piece faite ordinairement en 
acier et ayant ou non une tete de cote, puis tour- 

nee conique dans toute sa lon¬ 
gueur de 1 millimetre environ plus 
petite a I'entree par 10 centimetres 
pour faciliter son deplacement lors- 
qu'on veut la monter ou la demon- 
ter. 

Elle sert a maintenir exactement 
k leur place les pieces d'une ma¬ 
chine ou k remettre de meme tres 

exactement a leur place ces pieces apres un 
demontage quelconque lorsqu'on veut remonter 
la machine. 

On doit I'employer aux paliers, aux chaises et 
enfin a toutes pieces de rapport qui doivent 

cn 

Fig. 293. 
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rester lix^es tres juste k leur place ; parties de 
batis, supports, etc. On en met ordinairement 
deux en diagonale pour maintenir la piece. On 
ne doit aleser le deuxieme trou qu'apres avoir 
enfonce la premiere goupille ^ sa place. Le trou 
dans lequel on la fixe ne doit etre 
perc^ et ales6 dans les pieces qu'apres 
s'etre rendu compte que fassemblage 
et le montage de ces pieces est tres 
juste, que leur fonctionnement est par- 
fait et qifelles sont bien serrees par 
les boulons. Alors on pent percer et 
aleser sans rien demonter. 

Dans fimpossibilite de mettre une 
goupille de surete, on met ce que Ton 
appelle un pied, sorte de partie sail- 
lante en acier que Ton adapte d'une 
fagon fixe aux supports, chaises, pa- 
liers, etc., pour leur servir de repere et de guide 
au montage, tel que la goupille de surete, leur 
emplacement etant perce et ales6 dans les memes 
conditions. 

La goupille fendue (fig. 294) est la plus em¬ 
ployee aujourd'hui. 

Goutte froide. — II arrive parfois, quand on 
coule une pibce en fonte de fer, de bronze ou de 
cuivre, et qu'il manque de la matiere pour em- 
plir le moule, qu'on a recours a de la fonte nom 
velle apportee et versee le plus tot possible dans 
ce moule. Mais si vite que Ton ait agi, si Ton n'y 
etait pas prepare, la fonte qui etait dans le moule 
a eu le temps de refroidir quelque peu. II s'en- 
suit que eelle que Ton y ajoute n'adhere plus ou 
adhere mal a celle coulee primitivement. 
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Lorsque la piece fondue est demoulee on s'aper- 
Qoit de suite de la matiere rapportee, car il reste 
une trace tres apparente du temps d'arret. Ce defaut 
se nommegoutte froide. On coule aussi quelque- 
fois de la fonte en fusion dans une piece fondue 
demoulee. 

La fonte rapportee en ce cas se nomme egale- 
ment goutte froide, et a un peu de ressemblance 
avec la dartre. 

L'airjoue quelquefois son role dans une coulee, 
car il n'est pas rare qu'en tournant, rabotant, etc., 
une piece on trouve en pleine matiere des par- 
celles de fonte detachees qui ont la forme d'une 
boule, ces parcelles sont tres dures ; il se passe 
done un phenomene que Ton ne peut attribuer 
qu'a Fair froid. 

Goutte de suif. — On donne ce nom a chacune 
des extremites de vis (fig. 295), cote tete ou cote 

taraudage, ou a des goupilles, ou enfin a des 
pieces quelconques de ce genre ayant une forme 
arrondie qui represente une goutte de suif froide 
(voir Aa); cette forme est preferable k la forme 
plate (voir 136). 

La petite mecanique, la serrurerie artistique, 
rhorlogerie et Toptique iFemploient que le sys- 
teme goutte de suif, la grosse mecanique seule 
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n'emploie que tres pen cette forme, qui serait 
cependant un progres. 

Les tetes de boulons a goutte de suif sont beau- 
coup employes pour la voiture et le wagon, 

Gradin. — On appelle gradin chaque etage ou 
chaque poulie de different diametre d'un cone de 
transmission. 

Ou de pieces superposees en forme d'escalier. 
Ou meme les pieces que Ton monte graduelle- 

ment (par petite quantite). 

Graduer. — Marquer des degres. de division. 
Tracer a Toutil les lignes ou des marques quel- 
conques dans des pieces mecaniques. 

Grains. — On appelle grain en mecanique les 
points brillants et tres durs que Ton rencontre 
dans les pieces en travaillant. 

Dans le bronze ils proviennent parfois du re- 
froidissement du metal fondu. Ce metal etant 
compose de cuivre, d'etain et de zinc, ces trois 
corps ne se solidillant pas a la meme tempera¬ 
ture, chaque corps tend a s'agglomerer. Le grain 
est un agglomere de zinc. 

Parfois on en rencontre dans le laiton. 
Dans le fer ils se forment lorsque le forgeron 

grille son fer en le chauffant pour le souder au 
lieu de le chauffer k coeur ou a chaude grasse. 
Ces deux derniers termes veulent dire chauffer le 
fer jusqu'a ce qu'il conic a la surface sans qu'il 
pdtillc en le sortant du feu pour faireunesou- 
dure; les parties de fer grillees sont Ires dures, 
ct on les appelle grains. 

Pour la fonle, ils proviennent de ce que le sable 
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du moule n'est pas assez sec par place, ce qui fait 
bouillonner la matiere en fusion et refroidit su- 
bitement la fonte k ces places, ce qui la durcit. 
Les parties dures sont appelees grains egale- 
rnent lorsqu'il y a des noyaux dans le moule qui 
sont supportes par des armatures un peu fortes 
en fer ou en fonte, la matiere qui entoure ces 
supports se refroidit a leur contact et se durcit; 
ces parties dures se nomment grains. 

Dans Facier fondu ils proviennent le plus sou- 
vent de ce qu'on le chauffe trop pour le recuire; 
les parties trop chauffees deviennent tres dures, 
et on les nomme grains. 

Dans Facier coule ils proviennent de ce que le 
sable du moule dans lequel on coule la matiere 
n'est pas sec par place, et durcit Facier a ces en- 
droits, quelquefois ils proviennent d'un peu de 
sable deplace en coulant les pieces. Ce sable reste 
enferme et durcit les parties voisines; dans ces 
deux cas, on nomme grains ces parties dures. 

Si un grain se trouve sur une partie frottante, 
il s'use moins que les autres parties qui Favoisi- 
sinent; il determine des grippements; il fautpar- 
fois rejeter la piece. 

On appelle encore grains, les morceaux d'acier 
tremp6 ou de fonte, que Ton rapporte k Fextr6- 
mitd d'un tourillon et au fond d'une crapaudine 
pour obtenir un bon frottement avec une moindre 
usure. 

On dit encore le grain de la butde d'un arbre 
de tour. 

Graissage. — Le graissage des surfaces frot- 
tantes est une des choses principales de la meca- 
nique dont on doit avoir bien soin, soit pour le 
fonctionnement de ses organes, soit pour la duree 
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dcs pieces et le soulagement dela force motrice : 
done il y a tout interet a le bien faire. 

Ce nest pas en mettant beaucoup d'huile & la 
fois que Ton graisse bien, e'est en la mettant a 
propos et par petite quantite, en s'assurant qu'elle 
penetre bien sur I'objet en frottement. On doit 
done pour cela nettoyer de temps k autre les 
trous a rhuile, ainsi que les pattes d'araignee 
pour le passage de Fhuile; ou, si le graissage se 
fait par des vases graisseurs, on doit avoir soin 
que la meche soit dans le tube et qu'elle repose 
sur la piece en frottement, en ayant soin egale- 
ment que Fhuile y penetre pour que la piece, en 
tournant, aspire son graissage. 

II ne faut pas craindre, lorsque la partie frot- 
tante est longue, d'y mettre plusieurs trous k 
huile relies entre eux par des pattes d'araignee; 
ces trous doivent toujours 6tre fraises k I'exte- 
rieur et autant que possible a rinterieur. 

Les pattes d'araignee doivent etre demi-rondes 
en profondeur et bien lisses, pour donner F^cou- 
lement facile a Fhuile. 

Ne pas donner du jeu comme alesage aux pou- 
lies folles ni aux coussinets pour le passage de 
Fhuile, car e'est dans ces cas que le graissage 
serait mal fait et que Fhuile n'y resterait pas. 

Lorsque Fon monte une machine quelconque, 
on doit, avant de la faire marcher, s'assurer qu'il 
y a des trous graisseurs partout ou il est neces- 
saire et y mettre de Fhuile ; on doit egalement 
les figurer sur les croquis et sur les dessins. 

La fig. 296 represente la partie inferieure d'un 
coussinet. 

La fig. 297 represente la partie superieure. 
La fig. 298 est un coulisseau avec pattes d'araj- 

gnee. 
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La fig. 299 est un graisseur dont la m^che 
repose sur I'arbre. 

On doit se rendre compte du prix de revient de 

L "T 
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Fig. 296. Fig. 297. Fig. 298. 

tel ou tel graissage, et prendre le moins couteux. 
Si par un mauvais graissage les parties frot- 

tantes et les trous afhuile sont sales, et qne Ton 
n'ait pas le temps d'arreter pour nettoyer, on 

doit graisser une fois ou 
deux avec du petrole 
(huile minerale). Le net- 
toyage se tait tres bien 
et on peut graisser avec 
de fhuile nouvelle. 

Pour les pieces qui fa- 
tiguent beaucoup et pour 
les grandes vitesses, le 
meilleur graissage est ce- 
lui par capillarite, soit 
par m^ches, soit par ro- 
tins. 

II y a aussi le graissage a la graisse qui prend 
bien sa place parmi tous les graissages, — ainsi 
que le graisseur compte-goutte qui est indispen¬ 
sable aux frottements a grande vitesse. 

Un proced^ tout recent estfemploi de la moel- 
line ou sciure de bois que Ton imbibe d'huile; 
f^conomie est telle qu'au lieu de graisser un 
palier tous les jours, il suffit de le graisser tous 
les mois. 
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Graisse. — Matiere animale ou v^getale servant 
k lubrefier les pieces qui se meuvent les unes 
centre les autres; s'emploie egalement dans cer¬ 
tains cas pour la trempe. 

Graisse ordinaire. — La graisse preparee 
dont on se s'ert ordinairement est salee et quel- 
quelois aciduiee, aussi voit-on presque ton jours 
ressortir la rouillc des pieces que Ton graisse 
avec, quoique ayant ete bien essuyees ou sechees 
avan t. 

On doit eviter le plus possible d'en faire usage 
pour rinterieur des boites d'etaux, elle aigrit le 
t'er et expose le lilet de la boite a s'arracher ou 
la vis a casser. Pendre pour cet usage principa- 
lement de la panne et la fondre soi-meme. 

Graisse pour la conservation des pieces po- 
lies. — Cette graisse doit etre faite avec de la 
panne fondue melangee avec de la chaux vive en 
poudre; on essuie les pieces bien a sec avant de 
les graisser. 

11 est meme necessaire de les laisser reposer 
au moins une heure, puis les essuyer de nouveau 
a sec. Alors on y passe une legere couche de 
graisse chaude avec un pinceau. 

Pour un kilogramme, il faut 700 grammes de 
panne et 300 de chaux. 

Pour les pieces k emballer, on pent prendre 
pour un kilogramme : 

Panne fondue Ok. 200 
Huile de lin  0 200 
Blanc de ceruse. .... 0 450 
Chaux vive  0 150 

1 k. 000 
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Faire fondre le tout ensemble et bien m^Ianger. 
On peut egalement graisser avec de la panne 

fondue melangee avec du borax. On prend 
250 grammes de borax en poudre que Ton fait 
dissoudre dans de Fhuile ordinaire que Ton me¬ 
lange dans la panne chaude, et on graisse avec 
un pinceau. 

Panne Ok. 750 
Borax  0 250 

Graisse pour trefiler. — Cette graisse doit 
£tre composee de substances qui facilitent le 
glissement du fer et Tempechent de se rayer en 
passant dans la filiere; on doit eviter de prendre 
de la graisse salee ou acidulee. 

Elle se compose de: 

Panne   Ok. 850 
Cire jaune ...... 0 120 
Gomme elastique. ... 0 20 

4 k. 000 

4 k. 000 

Graisseur fig. 300. — Petit 
recipient qui contient de 
Fhuile ou de la graisse et 
que Ton place suj* les pa- 
liers, les organes a graisser. 
Les modeles sont des plus 
nombreux. 

Faire fondre le tout en¬ 
semble et remuer. 

On peut y ajouter 5 gram¬ 
mes de poudre de zinc. 

Fig- 300. 
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Gramme. — Unite de mesure de poids. En pra¬ 
tique on adopte le kilogramme qui vaut 1000 
grammes. 

Grattage. — Le grattage d'ajustement consiste 
k enlever avec un grattoir les parties saillanfes 
d'une piece que Ton veut dresser avec precision. 

Pour cela on doit se servir d'un marbre tr6s 
droit humecte legerement de rouge, que Ton 
pose sur la piece en le faisant mouvoir dans tous 
les sens, on le retire aussitot et on voit toutes les 
parties saillantes de la piece teintes de rouge: on 
les gratte alors et on repose sur le marbre jus- 
qu'a ce que la piece soit bien droite. Nous ferons 
remarquer que plus cette piece est pres d'etre 
dress^e, moins il faut de rouge au marbre. On 
opere de la rrteme maniere pour I'interieur des 
coussinets lorsqu'ils sont en place en y mettant 
l arbre ; le frottement en est meilleur qu'ajustes 
k la lime apres Palesage et ils sont moins suscep- 
tibles de gripper. 

Le grattage de frottement k surface plane con¬ 
siste k faire des cavites avec un grattoir dans les 
parties k frottement et qui sont ajustees comple- 
tement; il a pour but de laisser des cavites pour 
rimile : il faut bien comprendre qu'il est tres utile 
et qu'il n'est pas fait seulement pour enjoliver; il 
doit cependant 6tre fait de fa§on a contenter Poeil, 
car s'il est mal fait, il deprecie a premiere vue la 
machine, quoique ne lui retirant rien de sa qua- 
lite. 

II y en a de deux genres qui sont le plu« appli- 
qites et qui tous deux sont faits d'apres le meme 
principe. 

On commence k gauche en allant sur la droite 
et en ddcrivant des courbes avec la plane-grat- 
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toir, ensuite de droite a gauche, puis d equerrc, 
apres on oblique k droite, et on oblique a gau¬ 
che ; on pent toutefois se dispenser des obliques, 
quolque cela soit plus coquet. 

La premiere fois que Ton gratte, on doit tirer 
des lignes au crayon, a la regie longitudinale- 
ment, paralleles et k distance entre elles, ensuite 
transversalement pour la disposition du croise- 
ment des lignes de grattage. Mais on doit cher- 
cher k le faire directement sans le secours du 
traQage, ce qui n'est pas difficile en s'y donnant 
avec gout. 

Ce genre de grattage est applique sur les ghs- 
sieres des machines-outils. 

Grattoir. — Le grattoir sert a flnir les pieces 
d'ajustement, de precision ou k faire des cavites 
pour Thuile aux pieces a frottements. 

II doit etre trempe le plus dur possible, et apres 
etre affute, le passer it la pierre a 1 huile. 

II y en a trois genres: 
Le plat ciiitr6 (fig. 301); 
Le plat droit, de droite et de gauche (fig. 302); 

Fig. 301. Fig. 302. Fig. 303. 
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Le triangulaire qui se fait avec un tiers-points 
en afiutant rextremite (fig. 303). 

Gres. — Produit naturel compose surtout d'un 
corps tres dur qu'on appelle la silice. 

On emploie ordinairement le gres en pierre 
pour frotter sur les outils a la trempe, pour faci- 
liter a en avoir la couleur, et celui en poudre 
pour faire revenir a chaud les pieces trempees; a 
defaut, on pent prendre un pave ou un bout de 
pierre de meule, le rougir a la forge; il se casse 
de lui-meme en se refroidissant, et il est facile 
alors de le reduire en poudre ; on pent egalement 
prendre de la brique refractaire pour les deux 
cas. 

Griffe. — Outil en fer ou en acier, rond, carre 
ou meplat recourbe par un 
bout et qui permet de main- 
tenir entre les deux parties 
courbees un crochet de tour, 
un foret sur le tour lors- 
qu'on veut Fempecher de 
tourner ; sert aussi pour 
chantourner a froid ou a 
chaud. 

On appelle aussi griffe 
une pointe a griffes qui s'ap- 
plique aux nez d'un tour et sert a tourner le 
bois (fig. 301). 

Fig. 304. 

Gripper. — Se dit de pieces a frottement doux 
fonctionnant Tune sur Fautreavec plus ou moins 
de vitesse et qui, a un moment donne, adherent 
Tune a Tautre, soit que les pieces aient ete mal 
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montees ou faute de graissage, ou soit que le 
metal etant de meme matiere sans qu'une des deux 
parties soit trempee, donne prise auxdeux pieces, 
ou enfin que ces pieces aient £te ajustees trop 
serrees. 

II faut toujours dans les frottements qu'une 
des deux parties soit de matiere plus dure que 
I'autre afin que les particules qui se d6tachent pe- 
netrent dans le metal dur sans affecter I'autre. 

Grue. — Machine employee pour la manuten 
tion des objets. Dans les grands ateliers, il se 

trouve des grues fixes, des grues roulantes sur 
rails (fig. 305) tres commodes pour desservir 
toutes les parties d'un atelier. 

Helice. — Ligne tracee sur un cylindre telle que 
celle due k la trace d'un outil qui chariote un 
arbre sur le tour parallele, telle que I'arete d'un 
filet de vis. 

Se dit aussi des portions de filet de vis qui 
actionncnt les navires. 

Fig. 305. 
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Helico'ide.— Face d'un filet de vis. 

Hexagone. — Polygone de six cdtes. 

Hommes de peine. — Ce sont les ouvriers em¬ 
ployes dans un atelier a soulever et conduire les 
fardeaux, a aider a monter les pieces a ouvrer 
sur les machines-outils ou pour le montage de 
machines en construction ; ne seraient-ils que 
deux employes dans un atelier qu'il faut absolu- 
ment que Tun des deux soit le chef. Car un bon 
homme de peine a sa valeur autant que le meil- 
eur ouvrier. La vie de ses camarades est quelque- 

fois entre ses mains, il faut done que ce soit le 
chef qui amarre. les pieces, qui fasse les nceuds 
aux elingues pour qu'elles ne eoulent pas en 
manceuvrant et qui veille a ce qu'elles soient en 
£tat de soulever telle ou telle piece, il doit egale- 
ment garantir certaines pieces de precision pour 
les rendre intactes apres la manoeuvre. Seul il 
doit commander les mouvements, de cette fa^on 
on evitera les accidents qui sont si frequents 
lorsque les hommes ne sont pas au courant des 
manoeuvres, ou lorsque chacun veut commander 
dans la meme manoeuvre. 

Us doivent en rangeant les pieces laisser tou- 
jours les passages libres, balayer et entretenir 
Tatelier tres propre et enfin etre tres complaisants 
et assister chacun le plus promptement possible. 

Leurs engins doivent toujours etre mis & leurs 
places respectives pour 6tre sous la main k la 
premiere alerte. 

Huiles. — Liquides doux au toucher, onc- 
tueux, de provenance soit vdgetale, soit^animale, 
soit mindrale. 
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L'huile vegetale, extraite du colza, sert a trem- 
per les objets delicats, a tarauder, a fileter, a 
peigner, etc. 

L'huile de lin sert a preparer le minium ou la 
graisse pour les pieces polies. 

L'huiled'olivesert a graisserles pieces dedicates. 
L'huile animale est eelle de pieds de mouton, 

ou celle de pieds de boeuf pour le graissage des 
frottements doux; on doit y ajouter un dixieme 
environ de petrole ou d'essence min^rale pour la 
tenir liquide. 

Celle extraite des graisses diverses sert a grais- 
ser les gros frottements de machines et trans¬ 
missions, elle est inferieure aux autres. 

Si on a de Thuile dont on ne connaisse pas la 
nature et que Ton doute de sa quality pour des 
frottements doux et delicats a graisser, il faut la 
taire cuire quelques instants; si elle contient 
des acides et des sels, ils s'evaporent, et elle 
devient bonne. On peut comparer la qualite des 
huiles a frottements en mettant dans un palier 
tres propre, etfaisant tourner I'arbre a une vitesse 
de 1.500 a 1.800 tours environ, un certain nombre 
d'heures ; on voit si elle occasionne Techauffe- 
ment ou si elle forme cambouis; on nettoie 
ensuite le tout, et on remet d'une autre quality 
en lui faisant faire la meme operation, dans le 
meme laps de temps, et on obtient la preuve qui 
est incontestable. 

L'huile minerale russe de naphte fait un bon 
graissage et tend beaucoup a se propager parti- 
culierement pour les cylindres et tiroirs pour les 
pieces a haute temperature. 

Incandescence. — Etat lumineux des corps por- 
tes k une tres haute temperature. Propri6te utili- 
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see pour Feclairage en portant au blane un fil de 
charbon parun courant electrique. 

Le fil de charbon est isole de Fair par une 
ampoule dans laquelle on a fait le vide; on obtient 
ainsi les Elements d'une lampe & incandescence. 

Cette propriete est aussi utilis^e avec le gaz dans 
le manchon Auer constitu£ par du tulle imbibe de 
sels metalliques. 

Induction. — Un morceau de fer non aimante 
place dans un champ magnetique s'y comporte 
comme un aimant et presente une certaine ai- 
mantation. Ce phenom^ne est appele induction 
magnetique. 

L'induction totale est le flux de force totale qui 
traverse la section du corps. 

L'induction magnetique specifique en un point 
est le flux qui traverse Funite de section en ce 
point. 

Le deplaeement redatif dhm conducteur et d'un 
champ magnetique donne naissance dans le 
conducteur a une force electro-motrice. Si le 
conducteur fait partie d'un circuit ferme, il y a 
production d'un courant d'induction dit courant 
induit. (Voir Dynamos). 

Les courants d'induction ou courants induits 
sont done ceux qui prennent naissance sous Fin- 
fluence d'autres courants ou sous Finfluence des 
aimants. 

Inducteurs, Induits. — Elements constitutifs 
d'une dynamo. L'inducteur est une carcasse 
magnetique qui produit le champ magnetique 
dans lequel se deplace Finduit ou partie mobile 
dans laquelle sc developpe un courant sous le 
phenomene d induction. La carcasse est formee 
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par des noyaux autour desquels s'enroule le fil 
inducteur et des culasses qui relient les noyaux 
entre eux et les pieces polaires qui embrassent 
I'induit sur presque tout son pourtour. 

L'induit est constitue par un anneau de fer 
doux ou par des disques denies, perfores que 
Ton enroule de fils formant bobine, tils soudes 
aux lames du collecteur monte sur Farbre com- 
mun anime d'un mouvement de rotation rapide. 
II existe divers types de ces organes. L'induit est 
aussi appele rotor dans les dynamos a courant 
alternatif et Finducteur est appele stator. La 
fig. 305a montre le stator, la bobine dite rotor et 

Fig. 305a. 

les deux parties laterales de Fenveloppe de la 
dynamo. 

Inertie. — L'inertie est le phendmene qui se 
produit lorsqu'un corps ^prouve une variation 
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de vitesse. L'inertie serait im phenomene de self- 
induction. Elle donne lieu a Tua des principes 
qui servent de base a la mecanique et qui s'enonce: 
Un corps materiel ne pent de lubm^me se mettre 
en mouvement s'il est au repos, et s'il possede un 
mouvement, il ne peut de'lui-m&me le modifier. 

II s'ensuit que toute modification de la vitesse 
d'un corps determine un echange d'energie, c'est- 
a-dire determine une force parcourant un certain 
chemin donnant lieu a une acceleration (voir 
Acceleration). 

On deduit la valeur de Tenergie a developper 
pour accelerer le mouvement d'une masse, en se 
basant sxxvYenergie vive d'inertie (W) que possede 
un corps de masse M ayant une vitesse v; 
soit : 

M n* 
w=^-. 

Puisque ; 

M = ?, 
9 

Pu2 

W= 
%9 

On peut admettre que cette energie vive d'iner- 
tie W a ete emmagasinee en un temps t et a et6 
produite par une force F constante ayant donne 
lieu k une acceleration A, de sorte que Tenergie 
vived'inertie developpee par seconde ou puissance 
vine d'inertie (WJ, 
serait : 

„r W Mv* 
wL:=-r= -«-• 

Mais dans cette hypothese, le mouvement du 
corps etant unil'ormement aecelere> 
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on a : 
v — At V2 = A2*2 

soit : 
^ MA2?2 _ j^AV 

1 2f ~~ 2 * 

Si Ton reserve le nom de puissance k Fenergie 
developpee par seconde, c'est a tort que Ton 
designe par puissance vive le demi-produit de la 
masse d'un corps par le carre de sa vitesse. 

Cette expression devrait etre attribuee k 
D'autre part, on a encore : 

F = MA 
ou : 

F 
m=a< 

soit 
w _Mv2 _ Fv2 _ FA2t2 _ FAi2 

~~ 2 ~~ 2A ~ 2A 2 ' 
d'ou : 

A/8' 
soit encore : 

_ MA2f _ FA2f _ FAf _ Fv 
Wl— 2 2A 2"~2 

et: 
T, _ 2W, 

C'est cette force F en mouvement exprimee en 
kilogrammes qu'il conviendrait d'appeler force 
vive (Vinertie et non pas attribuer le nom de force 
vive a Texpression qui represente des kilo- 
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grammetres. Dans le cas de la pesanteur : F == P 
poids du corps. 

Notons de nouveau que la force vive d'inertie F 
est intimement liee avec la duree pendant laquelle 
elle agit. C'est ainsi que, si Ton depense I'energie 
vive d'inertie W en un temps ?' sous Faction d'une 
force constante F' correspondant & une accelera¬ 
tion negative A', 
on aurait : 

F' = MA' 
2\V _ 2Mn2 2MA2/2 _ MA2f2 

— A'?2 ~~ 2A7'2 ~ '2A7'2""""" A'T2'* 

En outre, on a : 
F  A 
F7 "" A' 

et comme : 
v = At = A'f 

il vient : 
A __ 
A' * 

soit : • 
F _£ 
F ' r 

ou : 
Ff = F V 

et : 

c'est-&-dire que pour une m^me energie vive 
d'inertie depensee, la force vive d'inertie F' est 
d'autant plus grande que la duree i' de son 
action est plus petite. 

A une duree infiniment petite correspondrait 
une force infiniment grande; les pieces se brisent, 
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elles subissent ce que nous appelons un coup de 
force vive. 

A la dur6e f correspond un chemin parcouru : 

T ' _ A'//2 
^ 2 » 

soit: 
__ MA2/2 _ MA2?2 _ Mv* 
~ A'i'2 ~ 2L' ~~ SL" 

ou encore Fexpression de Fenergie produite par 
la force Ff, le long du chemin L'. 

My2 

W = F'L' = 

Si L' est tres petit, F' est tres grand. 
Ainsi pour arreter un train de chemin de fer 

possedant une masse M et une vitesse y, il faut 
un certain chemin L', une certaine duree f pen¬ 
dant l^aquelle agit la force F' du frein. 

Dans un marteau de masse M anime d'une 
vitesse v au moment du choc, se trouve emmaga- 

sine une 6nergie vive d'inertie qui donnelieu 

pendant le choc sur la pi6ce ou sur le burin k 
un effort F' parcourant un chemin L'. 

Par exemple, sur un burin avec un marteau de 
1 kilogramme possedant une vitesse v = 8 metres, 
Fenergie vive est : 

a v 82 64f 
w = r^si= =3)2 kilogramm6tres- 

Si le chemin L' est 6gal k 0 m. 0005, 
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TelTort suppose constant serait en negligeant les 
actions auxiliaires : 

Ff = = 6.400 kilogrammes. 0,000i) 0 

En tenant comptedu rendement de valeur 0,50, 
I'etTort serait : 3200 kg. 

Gombien d'ouvriers et meme d'ing^nieurs 
soupQonnent qu'avec un petit marteau de ce 
genre, on developpe sur les outils on sur les 
pieces forgees des efforts de cette importance (1) ? 

La force d'inertie d'un corps an repos est nolle, 
de meme si la vitesse v reste constante, attendu 
que Tacceleration A = 0 ; 
soit : 

F = MA = M X 0 = 0. 

Injecteur. — Appareil d'alimentation des chau- 
dieres a vapeur, en particulier, pour celles des 
locomotives. L'injecteur est aussi employe pour 
injecter Feau de condensation, injecter de la 
vapeur ou de Fair comprime pour soulever Feau 
k de grandes hauteurs. Gn lui donne souvent 
alors le nom d'ejecteur. 

Installation mecanique. — Ensemble des meca- 
nismes, appareils qui servent d'intermediaires 
entre Fenergie qui actionne une usine, un atelier 
et les divers objets travailles ou la matiere mise 
en ceuvre. Ce sont toutes les machines de Fusine 
avec leurs transmissions auxiliaires. 

Instruments. — Nom donn£ aux objets de tra- 
gage, de verification, de mesure, etc. 11 importe 

(i) Gonsulter : Precedes de forgeage dans VIndus¬ 
trie, par G. Godron, Bernard et Cie, editeurs. 
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de ne pas les confondre avecles outils. L'equerre 
de Fajusteur n'est pas un outil, mais un instru¬ 
ment de verification. Trop souvent, dans les ecoles 
techniques, on n'enseigne pas a distinguer nette- 
tement Foutil de Finstrument ou de Fappareil 
auxiliaire que Fon utilise. 

Les notions d'outillage doivent etre aussi pre¬ 
cises que les notions de geometric. 

Intensite. —Se ditde la valeuren kilogrammes 
d'une force, facteur de 1 energie mecanique. 

L'intensite d'un courant electrique est la quan- 
tite d'electricite qui traverse une section droite 
du conducteur pendant Funite de temps. 

L'unite pratique est Fampere (A). 

Interchangeabilite. — Se rapporte a deux ou 
plusieurs pieces qui peuvent a volonte occuper 
la m£me place Fune par rapport a Fautre. Par 
exemple : tous les maillons d'une chaine a agrafe 
sont interchangeables entre eux ; Fun quelconque 
peut occuper la place d'un autre et r6ciproque- 
ment. Mais, dans une chaine de galle, si toutes 
les plaques sont interchangeables entre elles, 
puisqu'elles sont toutes identiques, elles ne le 
sont plus avec les tourilions ou fuseaux qui eux 
sont aussi interchangeables entre eux et non pas 
avec les plaques. L'interchangeabilite complete 
de tous les elements qui composent un organe de 
machine, une construction exige done Fidentite 
de tous ses elements. De tels organes sont des 
plus rares, tandis que Finterchangeabilite ou 
plutdt la rechangeabilite des elements de rneme 
function est generale. 11 serait d ailleurs prefe¬ 
rable d'abandonner Fexpression intcrchangeabi- 
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Hie pour s'en tenir au terme plus general de re- 
changeabilite ou celui : idenlite. 

Inventeur. — Celui qui imagine quelque chose de 
houveau : un couples d'organes, un mecanisme, 
line machine. II est tres rare d'imaginer de toutes 
pieces une machine nouvelle; le plus souvent Fin- 
vention consiste en des perfectionnements plus 
ou moins importants, ou plus ou moinsderisoires 
qui servent de pretext.es a Fobtention d'un brevet 
qui ne devrait pas etre accorde de piano, afin de 
prevenir les proees entre les parties interessees. 
II est bon d'inventer quand on a des ressources a 
sacrifier, mais il est preferable dejie pas breveter 
ses inventions, s'il y a lieu de craindre les con- 
trefacons, car il est excessivement rare de creer 
du nouveau susceptible d'etre exploite avec suc- 
ces. Ouelques inventions reussissent, mais la 
plupart sont une source de deboires, ruinent les 
inventeurs acharnes. Trop d'inventions sont rein- 
ventees plusieurs Ibis, sont reprises a des siecles 
d'intervalle. II faut etre tres prudent dans la 
prise et Fexploitation des brevets. II faut surtout 
ne pas s'emballer sur les promesses allechantes 
que font certaines agences de brevets qui con- 
duisent les inventeurs^ la misere. Les filous sont 
de plus ,en plus nombreux; un bon entendeur 
comprendra et se mettra en garde. 

Inverseur. — Mecanisme modifiant le sens de 
la rotation d'un arbre. 

Isolant. Corps mauvais conducteur de la cha- 
leur, de Felectricite. Pour cette derniere, les corps 
isolants sont : Fair sec, Febonite, la paraffine, la 
gomme laqne, le caoutchouc, la gutta-percha, la 
resinc, le soufre, la cire & cacheter, le verre, la 
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soie, la laine, le papier sec, la fibre, laporcelaine, 
le bois sec. 

Jauge. — Instrument destine a mesurer cer- 
taines pieces avec precision. 

Jauge mobile. — Cette jauge (fig. 306) doit £tre 
faite avec precision et surtout ne pas avoir de 

jeu dans le filetage; elle doit etre divis^e au 
vingtieme. 

Elle est indispensable au tourneur pour tra- 
vailler juste et promptement, car il peut repro- 
duire avec elle, etle plus exactement possible, un 
alesage au dixieme ou au vingtieme de milli¬ 
metre ; ou, suivant des pieces tournees, plus 
petites ou plus fortes, suivant le besoin, soitpour 
emmancher juste a froid, ou par serrage a chaud, 
ou a la presse hydraulique. 

Elle sert egalement et avec avantage a verifier 
et a fileter le fond du filet a un filetage interieur, 
ou a reproduire une piece d'ajustement. * 

Le pas de son filet est de 1 millimetre et la 
pointe mobile A est divisee en vingt parties qui 
correspondent successivement au trait tire sur la 
douille E. L'avancement de chaque division 
donne done 1/20 de millimetre, et chaque deux 
divisions 1/10. 

Jauge Petrement dite jauge de Paris. —Elle 
est en forme de disque, sert principalement aux 

A 

Fig. 306. 
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trefileurs, est faite de 1/10 de millimetre en 
1/iO de millimetre (fig. 307)a depuis Fouverture P 
(lig. 308), qui a 5/10 de millimetres jusqu'a Fou- 
verture n011 qui a 10/10 ; ensuite chaque diametre 

varie de 2/10 jusqu'au n015 qui a 24/10, le n0 16 
27/10 et le n0 20 qui a 44/10. Elle remplaee avec 
avantage celle dite de Limoges, qui 6tait faite 
suivant pouces et lignes. 

Jaugp Palmer. — Cette jauge est indispensable 
lorsque Fon veut se rendre compte de Fepaisseur 
d'une tole et meme de pieces mecaniques de pre¬ 
cision. 

Avant de s'en servir, on doit toujours s'assurer 
si elle est r^glee, c'est-&-dire voir si lorsque les 
touches sont en contact, la ligne rep6ree 0 
(fig. 309) se trouve bien en face de la ligne longi- 

Fig. 308. Fig. 307. 

f~\> <!11: o 
) 

Fig. 309. Fig. 310. 
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tudinale de la division metrique et la partiemf6- 
rieure de la douille sur la division transversale 
da bas; si elle ne s'y trouve pas, on doit, avecun 
todrnevis, regler la petite vis disposee a cet effet, 
jusqu'a ce qu'on arrive a uneparfaite regularite. 

La vis de la touche mobile a ordinairement le 
pas de 1 millimetre qui correspond avec les divi¬ 
sions transversales graduees, elle doit etre filetee 
avec soin et sans jeu : done a un tour a la douille 
mobile correspond 1 millimetre d'aVancement; 
elle est divisee en vingt parties egales dont dix 
sont chiffrees pour indiquer que lorsqu'une de 
ces parties se trouve en face de la ligne longitu- 
dinale de la division metrique, il y a un dixieme 
d'avancement et un vingtieme lorsque Ton se sert 
des vingt divisions. 

Pour comparer le diametre du fond du filet 
d'un taraud, on peut appliquer a Textremite de 
chaque vis du palmer une douille mobile en acier 
(fig. 340) qui soit m^plate a son extremite et 
maintenue par deux goupilles ajust6es avec pre¬ 
cision dans une gorge circulaire k chaque vis. 

Avec ce systeme, on prend parfaitemenHe dia¬ 
metre du fond du filet. 

Et lorsque e'est pour des gros filets, on doit 
deplacer les axes des vis d'environ un pas. II 
peut se faire que Ton ait un systeme dans ce 
genre a appliquer a un outil quelconque ; il n'est 
pas necessaire, dans ce cas, de mettre le pas de 
1 millimetre et vingt divisions, on peut faire 
n'importe lequel, pourvu que le nombre de divi¬ 
sions de la douille mobile y concorde ; ainsi le 
pas de2 millim^tresdonneraitvingtdivisions pour 
les dixiemes et quaranle pour les vingtiemes. 

Lajauge pour filets de vis comporte (fig. 311) 
un certain nombre de calibres qui indiquent le 
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diamStre qui correspond k chaque pas. Cette 
jauge v^rifie aussi TafYutage des outils de filetage. 

Jauge a talon mobile. — Cette jauge (fig. 312) 
est un instrument tres utile pour verifier des 

Fig. 312. 

pieces tongues; elle doit poss^der un vernier et 
Mre ajust^e avec soin. 

Jet. — Action de faire couler dans le moule la 
matiere en fusion. 

On nomme egalement jet la partie saillante 
qui reste de la coulee k la pi6ce fondue. 

Lorsque apres le demoulage on a cass6 cette 
coulee on nomme encore jet la trace qu'elle a 
laissee sur la piece; aussi dit-on : burinez ce jet, 
enlevez ce jet, etc. 
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On nomme egalement jet une barre ronde de 
cuivre, de laiton, de bronze qu'on obtient direc- 
tement par la coulee dans une lingotiere. Ces jets 
servent dans les moments de presse, ou on n'a 
pas le temps de faire de modeles. On dit: faites- 
moi cette piece dans le jet, nous prendrons cette 
piece dans le jet. Voila pourquoi on doit toujours 
en avoir de divers diametres en magasin. 

Joint. — Se dit de la face de contact de deux 
pieces telles que brides de tuyaux, face de 
cylindre avec celle d'un fond, face d'appui d'une 
tubulure de chaudiere. Generalement ces assem¬ 
blages doivent etre etanches et Ton garnit les 
faces de mastic, de rondelles de papier, de caout¬ 
chouc qui forment joint. Les bons constructeurs 
suppriment les garnitures autant que possible, et 
c'est ainsi que Fetancheite est obtenue dans les 
cylindres a vapeur par le contact precis des sur¬ 
faces de joint. 

Joule (J). — Finite pratique de F6nergie elec- 
trique. C'est Fenergie developpee par Funite de 
quantite (coulomb) se deplaQant entre deux 
points dont la difference de potentiel est egale a 
Funite (1 volt). 

Juge depaix. — Lorsque plusieurs pieces devant 
aller ensemble sont faites par divers ouvriers et 
qu'au montage elles ne concordent pas, chacun 
pretend que sa piece est juste, mais il faut juger 
et savoir qui a tort ou qui a raison. 

Pour cela on dit: nous allons voirle juge de 
paix; alors on va chercher les tampons, bagues, 
jauges oupied & coulisse type pour verifier cha- 
cune des pieces^ On se rend compte par la de 
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celles qu'on a faites trop fortes et de celles qu'on 
a faites trop faibles et on voit qui a tort. 

Ces eas se presentent lorsqiTon se sert de mau- 
vais pieds a coulisse. II pent arriver cependant 
que ce soit une erreur de dessin : qu'une piece ait 
ete faite d'apres Tun et une autre piece faite 
d apres un autre dessin non concordant. 

Kilogrammetre (Kgm). — Unite de travail ou de 
Tenergie mecanique. Elle correspond a I'energie 
developpee par une force de 1 kilogramme ayant 
parcouru sur sa direction 1 metre de longueur. 
Cette unite est ind6pen<iante du temps em¬ 
ploye a parcourir le chemin 

Un poids de 4 kilogramme souleve de 1 metre 
correspond a 1 kilogrammetre (kgm) c'est egale- 
ment I'unite de moment ou de tout produit d'une 
force F par une longueur L* 

Laiton.— Alliage de cuivre et de zinc designd trop 
souvent k tort sous le nom de cuivre jaune. Den- 
site; 8,4, fusion 1.400°. Les teneurs varient 80 par¬ 
ties de cuivre et 20 de zinc a 65 de cuivre et 35 de zinc. 

Un peu de plomb ou d'etain 2, & 3 p. 400, aug- 
mente la ductilite, facilite le laminage, Fetirage. 
Le laiton se travaille bien k Foutil de tour, tres 
employe en robinetterie ordinaire, dans les appa- 
reils electriques. La composition : 50 de cuivre, 
40 de zinc, 40 de fer donne le metal Delta, laiton 
tres tenace, comparable a Facier doux. On le 
vend sous le nom de bronze resistant, a un prix 
plus dleve que le bronze reel, malgre que son 
prix de revient soit plus reduit. 

Lames. — Outils tranchants servant a dresser, 
a aleser* 
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Lames d'alesoir. — La lame a aleser doit (Hre 
en acier fondu, de bonne qualite, et 6tre faite 
autant que possible de fagon a pouvoir s'appli- 
quer a differents porte-outils soil a la machine a 

Fig. 313. Fig. 314. 

1^1 

Fig. 315. 

aleser, an tour, ou a la machine a percer k la 
main. 

Je vais indiquer celles que Ton emploie le plus 
souvent: Fig. 313 (lame cylindrique) . — Fig. 314 

\ 

Fig. 316. Fig. 317. Fig. 318. 

(lame cone).— Fig. 315 (lame a talon). — Fig. 316 
(lame k moulure). — Fig. 317 (lame cylindrique a 
repos). — Fig. 318 (lame a cone arepos). 

Fig. 319 (lame a al6ser en bout). — Fig. 320 
(lame a dresser en bout). — Fig. 321 (lame a dres¬ 
ser le ferpar cote). — Fig. 322 (lame cylindrique). 
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Fig. 3U23 lame a dresser la fonte par c6te). — 
Fig. 324 (lame a dresser exterieurement). 

Aussi epaisse que possible, une lame doit 
etre maintenue solidement dans le porte-ou- 
til par deux mentonnets bien ajustes qui em- 

VJ 1 K 
\ 

Fig. 319. Fig. 320. Fig. 321. 

boitent la tige sur un plat, fait de ehaque 
c6te de la mortaise, puis la lame est tournee 
6tant clavetee, en ayant soin de la reperer avant 
de la demonter si c'est pour des trous serieux, ou 

nJ 

Fig. 322. Fig. 323. Fig. 324. 

par une clavette seulement ou une vis de serrage 
si ce n'est que pour degrossir; elle peut, dans 
ce cas, etre ajustee de diametre avant de la 
mettre en place; avoir une coupe inclinee k 
7 degres, avec une gorge en avant et etre inclinee 
et arrondie en arriere sur le diametre de fa^on 

MECANIQUE PRATIQUE 19 
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qu'ellenetalonne pas, mais qu'elle guide; cepen- 
dant en exagerant I'inclinaison, elle peut agran- 
dir le trou si la machine a la moindre vibration, 
ou si elle n'est pas maintenue par une garniture 
en bois. 

On ne doit tremper que les parties qui doivent 
couper autant que possible separement, mais 
de la meme chaude, et si elle est un peu longue, 

on rafraichit legerement le der- 
riere pour qu'en la trempant sa 
coupe ne se ploie pas dans le 
sens de la largeur de I'acier. 

Elle doit 6tre reverifiee d'une 
faQon serieuse apres la trempe, 
si elle est destinee a finir un 
trou qui demande k £tre juste. 

II y a egalement la lame 
extensible qui sert principale- 
ment a determiner des al6- 
sages pour axes qui ne sont 
pas tout a fait de meme dia- 

m&tre entre eux (fig. 325). 

Lames de cisaille. — Les lames de cisaille 
(fig. 326) doivent etre autant que possible enacier 
ibndu, et 6tre ajustees dans tous les sens, elles 
n'ont pas besoin d'avoir d'inclinaison sur leur 
epaisseur pour la coupe et peuvent souvent etre 
taites de telle sorte que Lon puisse, lorsqu'un 
c6t6 ne coupe plus, la retourner pour se servir de 
Fautre en largeur. 

On doit les chauffer entierement pour les trem¬ 
per, et les mettre k Leau k un tiers de la largeur 
environ; une fois cette partie tremp^e, on rafrai¬ 
chit le milieu en les plongeant a plusieurs re¬ 
prises jusqu'aux deux tiers environ et ensuite on 
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les met tout entieres k Teau. Cette maniere 
d'op^rer a ravantage que, si Tacier est vif, le mi¬ 
lieu n'etant pas trempe, elles ne cassent pas. II 
est inutile de faire revenir. 

Si elles sont faites pour ne travailler que d'un 
cdt6 et qu'elles soient d'une certaine longueur, 
on doit les mettre a I'eau sur le derriere pour les 
rafraichir, ensuite les retourner pour tremper la 

0 p o o 

o o o o 

Fig. 326. Fig. 327. 

coupe ; ce rafraichissement a pour resultat de 
les emp&cher de se cintrer dans le sens de la lar- 
geur. Les circulaires (fig. 327) sont tremp6es en 
plein et revenues par le milieu. 

Lames de scies ametaux. — Ces lames (fig. 328 
et 329) doivent toujours &tre en acier de premiere 

Fig. 328. 

/i 
j 

Fig. 329. 

qualite et etre plus Ininees sur le derriere qu'a 
la coupe pour faciliter leur degagement, et iors- 
qu'on les retaille, on doit donner un coup de 
lime dans tout© la longueur pour 6galiser les 
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dents. Ensuite, les battre 16gerement sur champ 
au marteau pour epaissir un pen Tacier et leur 
donner la voie necessaire pour qu'elles ne taion- 
nent pas. 

Limer les dents en ayant soin que le pas soil 
d'environ 2 millimetres et symetrique, ainsi que 
leur inclinaison, et toutes de m6me hauteur. 

S'il s'en trouve de trop dures a limer, on fait 
recuire en les mettant sur champ, le derrtere 
sur du gres chaud, jusqu'a ce que la taille soit 
devenue jaune paille pale; elledoit, dans tous les 
cas, £tre revenue par le dos pour que ce recuit 
I'emp^che de casser; elle doit egalement £tre 
bien tendue dans sa monture et humectee d'eau 
pour scier le fer et le bronze, mais k sec pour 
I'acier. Aujourd'hui de telles lames de scies ne 
se retaillent plus, parce que leur prix de revient 
est inferieur a celui de la lime a retailler et au 
temps passe pour Foperation. 

Laminoir. — Machine-outil de forgeage des 
t61es, des barres, des fils, etc., dont les elements 
essentiels sont deux cylindres en fonte ou acier 
tremp6 cannel^s ou lisses. Cest entre les cylin¬ 
dres animes d'un mouvement de rotation desens 
contraire que passent les pieces a laminer, a re- 
duire en epaisseur, k profiler rapidement. 

G'est Toutil de forgeage qui produit le plus. 

Languede carpe. — Est le nom de Toutil (fig. 330) 
avec lequel, dans le temps, on d6grossissait les 
pieces en fonte avant de les terminer au burin; 
I'ouvrier burineur faisait les carr6s de cylindres 
en pleine mature, burinaitles coussinets, les ta¬ 
bles et les colonnes de laminoirs. etc., avec ces 
deux outils, et pour le peu qu'ils 6taient habiles 
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on ne liraait aucune de ces pieces tellement elles 
6taient bien dressees et k la cote ; cet outil 6tant 
plus rigide que le bec-d'ane, on ouvrait graduel- 
lement des rainures de distance en distance, puis 
on faisait sauter a la tranche k froid les parties 

rest^es pleines, puis on dressait au burin; le bec- 
d'ane ne servait, en ce temps-la, qu'a faire les 
rainures dans les arbres de transmission et les 
pieces m6caniques, soit tables et orifices de dis¬ 
tribution de cylindres k vapeur et le tiroir, etc. 
Celui qui ecrit ces lignes a passe par tout le tra¬ 
vail indique ci-dessus lorsque les machines-ou- 
tils n^taient pas repandues dans tous les ate¬ 
liers pour y fabriquer les pieces mecaniques 
comme elles le sont aujourd'hui, laissant der- 
riere elles les outils primitifs et les anciens pro-, 
c6des. 

Laniere. — Petite bande de cuir qui sert k cou- 
dre et assembler les courroies, etc. 

Lapideuse. — Cette machine sert & dresser les 
pieces & surfaces planes qui sont trempees ou 
qui n'ont pas assez de matiere pour &tre rabo- 
tees ou qui le sont mal, ou m£me & dresser un 
cdte de ces pieces, pour la facilite de leur tra- 
Cage. 

Fig. 330. 
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La surface qui lapide est en plomb ou en com¬ 
position d'emeri, en etain ou en cuivre rouge; 
celle en plomb est fondue surun plateau enfonte 
dans lequel il y a des rainures circulaires en 
queue d aronde pour la maintenir et un cercle 
provisoire k Fexterieur qui en donne la hauteur 
lorsqu'on la fond. 

Pour la fonte de ce plomb on met le plateau 
bien de niveau, tres pres des poches ou on le 
fait fondre; lorsqu'il est presque fondu, on allume 
du charbon de bois sur ce plateau pourle chauf¬ 
fer & environ yS0, afin qu'il ne refroidisse pas le 
plomb a son arriv6e. 

Le plomb etant fondu doit 6tre chauffe jusqu'^i 
ce que le papier s'allume en Ty pr6sentant. Alors 
on le laisse couler k grands flots par deux jets 
du meme cdte. 

Lorsqu'il est refroidi, il a de la tendance a se 
soulever, principalement aux extremites du pla¬ 
teau. 

Dans ce cas, on le bat au marteau pour le ra- 
mener, apres quoi on le tourne en place. 

L'ouvrier lapidaire doit poser ses pieces avec 
precaution sur le plateau, en ayant soin qu'elles 
ne lui echappent pas des mains; si elles sont tres 
fortes, il les suspend a un palan en les laissant 
approcher insensiblement du plateau, et si elles 
sont minces, il doit se servir de mordaches & cou¬ 
lisse pour les maintenir, en ayant soin d'appuyer 
dessus de maniere & dresser ces pieces sans trop 
les echauffer. II doit les faire parcourir de part 
et d'autre sur le plateau pour les maintenir 
droites et les verifier k la regie avant de les livrer. 

L'ouvrier se sert d'emeri en grain qu'il jette 
par petite quantity sur le plateau, en maintenant 
une petite t6le devant. 
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Par moment la surface devient crasseuse; ma is 
dans ce cas il prend un bout de t61e de 1 a 2 mil¬ 
limetres d'epaisseur qu'il pose sur un champ un 
peu incline en arriere, et en appuyant dessus 
pour decrasser le plomb. 

Cette machine doit etre entour^e d'une tdle 
d'une certaine hauteur pour empecher Temeri de 
se perdre ou de nuire aux machines qui lui sont 
voisines. 

On doit humecter legerement Temeri pour 
qu'il fassele moins possible de poussiSre, qui est 
tr6s nuisible k la sante. 

Le plateau de 500 millimetres environ de dia- 
metre doit faire 1.200 tours ; 

Celui de 1 metre, 600 tours; 
Celui de 4 metre et demi, 425 tours; 
Et celui de 2 metres, 250 tours. 

Levier. — Organe transmetteur de I'energie 
mecanique ou organe simplement soumis k des 
charges statiques. 

Le levier est & bras unique ou & bras multiples 
(fig. 331 k 333). 

Le modele k bras unique dit aussi manivelle 
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O 

possede le plus souvent un mouvement de rota¬ 
tion continu produit manuellement ou mecani- 
quement. 

Exemple : la baguette de la vis d'un etau 
(fig. 334), la manivelle a main 
d'unevisjde chariot porte-outil 
ou porte-piece (fig. 335), celle 
d'un arbre de meule, de treuil 
dont la poignee dite soie per- 
met d'y mettre les deux mains 
(fig. 336). La sole est souvent 
munie d'une douille de bois 
folle, qui previent le frotte- 

ment sur les mains. 
Dans les moteurs a vapeur, les pompes, etc., le 

levier manivelle est actionne mecaniquement par 

TI7 
Fig. 334. 

Fig. 336. 

n 

Fig. 335. 

une bielle articulee au tourillon ou maneton, la 
manivelle est calee sur Farbre, maintenu dans 
des paliers. 

Si F est Teffort constant applique au maneton 
et suppose, toujours tangentiel a la circonference 
decrite de longueur L (fig. 337). 

Le moment tournant ou de rotation serait 
Mt = FL. 
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L^nergie correspondante ^ un tour serait : 
T1 = F X 2 tt L. 

Fig. 337. 

Si la manivelle fait I tours par minute, Tenergie 
, , ^ F X 2 tc L f 

ou puissance par seconde est : 1 = gg . 

Enponcelets : ^ 

= Too' 
En chevaux : 

T 
T . c 75 

Ainsi pour : 

F= tOOO kilogrammes; L = 0 m. 25, t = 80. 
Mf = 1000 X 0,25 = 250 kilogrammetres. 

1^= 1000X2 X3,14X0,25—1570kilogrammetres. 

_1000 X 2 X 3,14 x 0,25 X 80 
~~ 60 

1570 X80 fillnA1.1" 
== gg = 2100 kilogrammetres. 
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= -jqq = 21 poncelets. 

rp 2100 C)Q , Tc = = 28 cnevaux-vapeur. 
I o 

La relation du moment M? = FL montre que 
Ton pent faire varier les deux facteurs F et L et 
Ton peut poser: 

Mt = FL = F'L' = F'L". 
de sorte que si F se reduit il faut que L augmente 
et reciproquement, c'est-a-dire que : 

F U 
F' ~ L* 

Les efforts sont inversement proportionnels 
aux bras. 

Et pour un tour de manivelle, I'^nergie etant 
la meme, transmise d'une fa^on uniforme, si 
I'effort F'est plus petit que F, le chemin par- 
couru 2 n U sera plus grand que 2 n L dans 
Tegalite : 

Ti = 2 xFL = 2 nL'F' 
c'est-a-dire qu'a un effort plus petit correspond 
un chemin parcouru plus grand. 

C'est unepropriete precieuse du levierqueFon 
met & profit dans le modele a deux bras inegaux 

Fig. 338. 

(fig. 338) pour produire avec un faible effort F sur 
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le bras de longueur L, un grand effort F' k 
l extremite du petit bras de longueur L' mesuree 
par la perpendiculaire abaissee du centre o sur 
la direction de la force F'. 

La relation dequilibre des moments autourde 
I'axe d'oscillation est : 

Mt = FL = F'L' 
On tire : 

L' ' 

par exemple pour F = 40 kilogrammes, L = 
1 m. 00, L' = 0,050. 

11 vient : 
40 V 1 00 

F' = —— = 800 kilogrammes. UjUoU 

Dans le levier dit pince a talon (fig. 339) em- 

Resistance Puissance, 

Fig". 339. 

ploye pour deplacer les fardeaux ou dans fans- 
pect ferre (fig. 340) utilise pour le deplacement 

^ . -  

Fig. 340. 
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des wagons, la liaison dappui du levier est r6- 
duite a one petite surface cylindrique exterieure, 
et cela afin de rendre plus commode la presen¬ 
tation du levier. Dans ce cas le levier est incom- 
plet au point de vue cinematique, mais la rela¬ 
tion d'6quilibre ci-dessus reste la meme entre 
Teffort impulsif ou d'action et Feffort de reaction 
de la piece deplacee. 

Nous ne saurions entrer ici dans de plus am- 
ples explications en ce qui concerne la distribu¬ 
tion des diverses forces qui sollicitent les leviers. 

Le levier a deux bras est applique dans la ma¬ 
noeuvre des bandes de freins, dans la com¬ 

mon de_des^pompes a 
la main ou mecani- 
quement, mais dans 
ce dernier cas Textre- 
mite du grand bras 
est articulee a une 
bielle par un tourillon. 

L'angle des deux 
bras est variable k volonte depuis 0 degre (fig. 341) 
levier de soupape, jusqu'a 180 (fig. 342) ou 360° 
si Ton continue a compter les degr6s dansle meme 
sens. Les bras peuvent etre egaux ou inegaux 

Fig 342. 

comme dans les leviers des balances, des bas¬ 
cules, etc. 

Le levier double est encore de la forme (fig. 343) 
solidaire d'un arbre anim6 d'un mouvement de 
rotation ; c'est une double manivelle. 

Dans les leviers multiples, on distingue 6gale- 

Fig. 341.- 



LEVIER 301 

ment ceux a rotation complete et cenx oscillants. 
Les premiers affectent les formes (tig. 344-345) 

k poign^es mutiples dits vo¬ 
lants manivelles. 

Celui (fig. 346) est appli¬ 
que dans les machines a 
vapeur du type Corliss pour 
la commande des distribu- 
teurs de vapeur. 

Dans les balanciers 
(fig. 347-348), les bras divers 
font des angles de 180° ou 
de 0° selon la fa^on dont on 
les considere. 

Et nous voyons qu'il est 
inutile de distinguer dans Fig. 343. 
Tetude du levier ainsi qu'on 
le fait encore dans tous les 
ouvrages classiques : le levier du 1** genre, celui 

de 2® genre et un autre de 3e genre tout en omet- 
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tant de considerer celui de 4e genre ou celui de 
5® genre, etc. 

II existe simplement des leviers k un ou plu- 
sieurs bras faisant entre eux des angles a volonte, 
leviers qui peuvent se combiner ainsi que nous 
Tavons vu a la bascule. 

Ligature. — Raccordement des extr6mites de 
deux fils de deux cables; en electricite, il importe 
de bien nettoyer les fils pour assurer unbon con¬ 
tact par torsion, liaison reciproque. 

Limes. — Outils servant a dresser les metaux 
(fig. 349 k 363). 

Les limes doivent etre en acier fondu, etre plus 
epaisses^ dans le milieu qu'aux extremitds, bien 

Fig. 345. 



I 
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taillees et bien droites dans tons les sens, bien 
degauchies et bien trempees, il n'y a que dans 
ces conditions qu'elles produisent avantageuse- 
ment. 

L'ajusteur doit en avoir le plus de soin possible 
et ne doit mettre en evidence que celles dont il a 
besoin. 

Au point de vue de la taille on distingue : 

Grosse taille. Demi-doux. 
B&tarde. Doux. 
Demi-batarde. Superdoux. 

La forme, la section, les dimensions sont va¬ 
riables selon Femploi. 

Les figures se rapportent simplement aux plus 
courantes. 

0 
Fig. 349. — Lime plate grosse taille. 

Fig. 350. — Lime demi-ronde. 

Fig. 351. — Limecarree. 

<3 
Fig. 352. — Lime tiers point. 

<1 
Fig. 353. — Lime tiers point a une taille. 



n°=<iiii—»■ 
Fig. 354. — Lime queue de rat. 

Q ===<li!w»Miwa^ 
Fig. 355. — Lime queue de rat ovale. 

Fig. 356. — Lime plate a champs ronds. 

Fig. 357.— Lime plate pointue. 

Fig. 358. — Lime plate pointue a champs ronds. 

WMUWW' 

Fig. 359. - Lime feuille de sauge. 

o 

v 

Fig. 360. — Lime onglets. 

Fig. 361.— Lime a[refendre. 

Fig. 362. — Lime plate taillge sur champ seulement. 

Fig. 363.— Lime coudee. 
MECANIQUE PRATIQUE • 20 
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Lorsque Ton achete des limes, ou lorsqu'elles 
reviennent da retaillage, on doit les verifier au 
son, c'est-jk-dire les tenir Tune apres I'autre dans 
le sens horizontal sur le doigt index de la main 
gauche et frapper a son extremite avecune autre 
lime ou un petit morceau d'acier; si elle est saine 
le son en sera tres clair, si elle est felee, le son 
sera sourd. 

Plus ordinairement, la lime est le principal 
outil employe dans Tajustage pourrachevement. 

La lime est munie d'un manche engage bien 
droit; pour la diriger il faut tenir I'extremite du 
manche dans le creux de la main droite en enrou- 
lant les quatre doigts en dessous, le pouce allonge 
et par-dessus (fig. 364), 

L'extremite de la lime doit etre maintenue et 
guidee par la paume de la main gauche, le pouce 

en travers, les doigts ployes et par-dessous 
(fig. 365). 

Le corps doit 6tre pench£ 16g6rementen avant, 
et appuy6 sur le pied gauche, qui est £galement 
porte en avant et le droit en arriere, en se fen- 
dant peu, la jambe gauche un peu ployee et la 
droite tendue. 

Eviter autantque possible le balancement de la 
tete tout en faisant le mouvement des bras pour 
limer, les bras doivent donner presqu'a eux seuls 
ce mouvement de ya et-vient k la lime dans toute 
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sa longueur, car il est k reinarquer qu'elle est 
taillee jusqira son extremite et qu'il estdu devoir 
de Tajusteur de la faire travailler dans toute la 
longueur possible ; ce n'est que dans ces condi¬ 
tions qu'il y a production et economic. 

Pour donner ce qu'on appelle le coup de lime, 
ce qui veut dire savoir conduiresa lime horizon- 
talement pour ajuster droit dans le sens trans¬ 
versal de la piece, prendre autant que possible 
pour premieres legons une piece en fer brut de 
15 a 20 millimetres de largeur pour avoir la sur¬ 
face necessaire pour maintenir la lime droite dans 
son mouvement de va-et-vient pour ajuster. Si la 
piece est brute de forge ou prise directementdans 
la barre, commencer & degrossir avec une lime 
grosse taille, k tort dite d'Allemagne (i), par la 
gauche de la piece en avangant peu & peu a 
chaque coup de lime sur la droite jusqu'a i'extre- 
mit6. Changer la position du corps en se tournant 
vers la droite et recommencer le coup de lime 
pour croiser le trait en revenant sur la gauche et 
ainsi de suite en cherchant a mettre la piece droite 
sur tous les sens. 

De cette fagon le corps et les bras s'habituent 
insensiblement au mouvement; ensuite, operer 
en se servant de la lime dite batarde, puis de la 
lime demi-douce et, pour terminer, de la lime 
douce, toujours en croisant le trait. Ces limes 
etant assez larges et leurs cotes etant paralleles 
entre eux dans toute leur longueur, on devra tenir 

(i) II est surprenant que cette denomination ridi¬ 
cule : lime d'Allemogne, taille d'Allemagne, soil encore 
employee meme dans les ecoles techniques et les ou- 
vrages classiques les plus reeents. 
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Textremite suivant (fig. 3G6). Pour verifier la re- 
gularite de la face se servir du reglet, de Tequerre 
legerement humectee d'huile dans laquelle on a 

Fig. 366. 

melange une trace soil de minium, soit de rouge 
d'Angleterre, soit meme du noir de fumee. Lorsqut 
la piece est a peu pres exacte, on se sert d'un 
marbre egalement enduit de rouge, les con¬ 
tacts teintes produits par le marbre sur la piece 
doivent 6tre enlevees parun tiers-point (fig. 367), 

demi-doux ou doux, et si cette 
piece doit subir des frotte- 
ments dans une machine de 
precision on terminera au grat- 
toir. 

Si la face opposee de cette 
piece doit &tre parallele a la 
premiere, mettre d'abord ses 
extremit6s degale epaisseur 

d apres la cote determinee, puis se servir pour 
faire le dressage des m6mes outils que Ton a 
employes pour dresser la premiere partie, etenfin 
operer de la meme fagon en ayant soin surtout 
que les deux faces dressees soient bien parallcles 
entre elles. 

Ne jamais roder une piece sur une autre en 
employant Femeri, la ponce ou le gres pour les 
dresser ou pour les faire porter sur toute une sur- 
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face quelconque a fin qu'elles soient en rapport 
avec une autre piece; se servir du grattoir est 
preferable. 

Pour ajuster un cube (forme de de a jouer) ou 
un paralielipipede on doit dabord dresser une 
face, la plus longue de preference dans le cas du 
paralielipipede, puis la partie opposee bien paral- 
lelement d apres la premiere, en se servant d'un 
compas d'epaisseur ou d'un pied a coulisse, etc. 

Mais pour se rendre bien compte de lepaisseur, 
poser le cote leplus droit de la piece sur un mar- 
bre A (fig- 368), puis une longue regie B sur cette 

piece et verifier Fespace k chaque extremite du 
reglet en C et D au moyen d'une jauge ; de cette 
fagon il n'y a pas dedoute possible et on arrive a 
faire la piece tres juste. 

On doit operer de meme pour la largeur de cette 
piece, tout en ajustant les deux c6tes d'equerre 
d apres les deux premiers en suivant les memes 
principes. 

Pour ajuster un hexagone ou six pans on doit 
c^galement dresser les deux parties opposees bien 
parallelement d'apres Faxe et entre elles, puis s'en 
servir comme base avec Fequerre dite k six pans 
pour le rcste de la piece, et terminer suivant le 
principe de la figure 369. 

Pour ajuster un ecrou on devra prendre le dia- 

• T 
Fig. 3G8. Fig. 369. 



310 LA MECANIOUE PRATIQUE 

metre du trou, le deduire du diametre qu'on doit 
mettre exterieurement et partager la difference 
en deux, ce qui donne Tepaisseur a mettre de 
ehaque cdte L : ajuster un pan E parallele au trou 
et a J'epaisseur qu'il doit avoir, ensuite celui 
oppose F, bien parallele au premier, suivant le 
principe de la figure 368 en se servant du marbre 
A et de la regie B. 

Ajuster le troisieme cdtd G egalement suivant 
le trou et d'epaisseuren se servant de lequerre H 
dite k six pans, puis operer pour les autres sui¬ 
vant le principe des deux premiers pans. On aura 

 T,  
ij .JL   

% Coupes EG 4 
'!'y'x4Sr 

:L 

h 

f 
  

J —   

i A r 
Fig. 370. 

de cette fagon un hexagone regulier et concen- 
trique k Faxe du trou. 

II peut se faire que les faces I J aient et6 tour- 
nees d'apres un mandrin excentre et qu'elles ne 
soient pas d'equerre avec le trou, ni paralleles 
entre elles, on ne devra done s'en servir pour 
Fajustage du six pans qu'au cas ou on sera cer¬ 
tain qu'elles sont bien et que le trou n'est pas 
cylindrique ou qu'il est irregulier. On pourra les 
reajuster, les six pans etant termines. Voir coupes 
E, G sur Faxe (fig. 370). 
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Pour aj uster une piece ronde que Ton ne peut pas 
faire au tour et qui est conique ou cylindrique, on 
doit operer comme pour une carree, puis successi- 
vement on la met a huit, seize, trente-deux pans; 
il ne reste plus que les angles a abattre legere- 
ment et la piece est ronde. 

Pour les pieces denommees ci-dessus on doit 
tracer une circonference de diametre voulu k 
chaque extremity de la piece. 

Un chanfrein arrondi ainsi qu'un chanfrein droit 
doivent £tre traces sur les c6tes de la piece avant 
de les commencer; celui arrondi doit 6tre fait 
dans le m6me principe que pour une piece ronde. 

Ouand il faut tirer les traits de lime en long sur 
une piece, on doit d'abord Tajuster au trait crois6, 
puis on pose la lime transversalement sur la piece, 
on la prend aux extremites en employant les deux 
mains (fig. 371) et on lui fait faire le mouvement 

de va-et-vient dans le sens de la longueur de la 
piece en appuyant sur la lime jusqu'a ce que le 
trait crois6 soit d^finitivement enleve. Lorsque 
Ton polit des pieces de petit diametre on est oblig6 
de se servir de petites limes, dans ce cas on les 
tient egalement des deux mains, mais suivant 
fig. 367. 

Pour eviter qu'il reste des grains entre la taille 
des limes demi-douces et douces, ce qui arrive 
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quelquefois et expose a rayer les pieces qu'on 
ajuste, on doit les frotter avec du blanc k mar¬ 
quee et a sec, ou mettre de I'huile sur la piece si 
e'est du fer ou de Facier; en tous cas, lorsque 
cela se produit, il faut de suite les retirer avec 
une carde ou avec une petite bande de cuivre ou 
de zinc d'environ 15 millimetres de large et un 
demi-millimetre d'epaisseur sur le bout dont on 
se sert. 

Lorsque Ton a adopte ces principes et qu'on y 
est familiarise, on peut ajuster plus facilement 
toutes les pieces qui se presentent et de n'importe 
quelle forme. 

Si la piece a ajuster n'est pas tracee, Tajusteur 
doit bien se rendre compte s'il y a de la matiere 
en suffisance pour la reproduire telle qu'elle est 
demandee, car il n'est pas rare de voir un ajus- 
teur travailler pendant un certain temps a une 
piece et s'apercevoir, lorsqu'elleest presque finie, 
qu'il manque de la matiere a telle ou telle 
place. 

Ce fait est tres regrettable pour le patron et 
meme pour Touvrier, car il y a perte certaine pour 
ce dernier. 

Lorsque Ton dit : ajuster noir et blanc, cela 
veut dire prendre le moins possible de matiere et 
laisser du feu, tout en se rapprochant le plus pos¬ 
sible des cdtes du dessin. 

Laisser du feu a une piece veut dire prendre le 
moins possible et laisser les parties noires de 
forge sans les atteindre k la lime. 

Locomobile (fig. 872). —- Moteur k vapeur mont6 
sur roues pour permettre dela deplacer k volonte 
de lieu en lieu. 
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Locomotive. — Moteur & vapeur ou £leetrique 
roulant sur des rails et trainant des wagons. 

Loup. — Dans les ateliers on appelle loups les 
pieces manquees faute d'attention. 

Si le dessinateur s'est trompe dans un dessin et 
que cela conduit a faire des pieces quinepeuvent 
servir, le dessinateur aura fait un loup. 

Si le dessin est bon et que le traceur se trompe 
en tragant des pieces, le traceur aura fait un loup 
si ces pieces ne peuvent servir. 

Si les pieces sont bien tracees et que le tour- 
rieur, le raboteur, etc. se trompent en tournant, 
en rabotant, le tourneur, le raboteur, etc. auront 
fait un loup. — Eviter de faire des loups. — Lou- 
per : faire des loups. 

Loupeur. — Le loupeur est un accessoire que 
Ton adapte k un'tour pour donnerj Favancement 

Fig. '612. 
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automatique & I'outil quand Ton veut trancher la 
matiere dans le sens transversal du tour, ou pour 
tourner ou al^ser coniquement ou m^mecylindri- 
quement lorsque le tour n'est pas parallele. Le 
plus simple est ordinairement compose d'une pe¬ 
tite manivelle montee a Tarriere de la poupee sur 
Farbre du tour a laquelle on attache une petite 
corde qui correspond par le haut a deux pouiies 
a gorge servant de guide et qui redescend s'ac- 
crocher a un cliquet monte sur la vis du support 
a chariot. 

II y a aussi le loupeur appliqu6 aux 6taux 
limeurs et aux machines k raboter a plateau qui 
n'ont pas le mouvement automatique pour la des- 
cente perpendiculaire de Foutil. Dans ce cas aussi 
on monte un encliquetage, un cliquet sur la vis 
du porte-outil, et par une tringle libre a temps 
d'arret on donne le mouvement au cliquet. 

Loupe. -— Instrument en verre ayant la forme 
d'une lentille dont les deux faces sont convexes. 
On lui donne aussi le nom de verre grossissant. 
Elle sert k verifier le travail. J'engage lesouvriers 
soucieux a s'en servir, surtout pour le filetage, le 
modele peu couteux dit compte fils, sufFit. Tous 
les eleves des ecoles techniques devraient posse- 
der une loupe de ce genre pour Fexamen de la sur¬ 
face des pieces, la recherche des d6fauts. — Lou- 
per, flaner dans son travail. 

Lunette fixe pour tours. — Support en fonte a 
coulisse verticale egalement en fonte munie de 
coussinets en bois dur, chapeau et vis de serrage. 
Elle sert a supporter les arbres que leur longueur 
et leur poids tendent k faire flechir, de mani&re 
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que maintenus entre la pointe, la contre-pointe 
et la lunette, les arbres tournent toujours rond. 
Elle sert egalenient a remplacer la contre-pointe 
dans le cas ou il taut travailler en bout, a main- 
tenir centimes les pieces serrees entre lespoupees 
du plateau lorsque le poids de ces pieces ou leur 
flexibilite tendrait a leur faire quitter I'horizon- 
tale. 

Lunette a suivre pour tours. — On appelle 
lunette a suivre, un support en fonte monte sur 
le chariot pour maintenir rigide dans lessens ho¬ 
rizontal la piece que Ton lourne et suivre de tres 
pres Toutil, elle a, suivant sa composition, deux 
ou trois griffes en acier, trempees tr&s dur. On 
regie ces griffes suivant lediametre a tourner et 
on les graisse a Thuile dans le cours de la marche ; 
elles rectifient et polissent Farbre dans leur 
course. 

Pour se servir de cette lunette, les arbres doi- 
vent 6tre mis en pointes. 

Lunettes d'atelier. — Ce sont des lunettes 
ordinaires proprement dites, employees pour pre¬ 
server les yeux contre les eclats, les poussieres, 
les lumieres intenses telles que eellede Fare elec- 
trique. 

Machefer. — Residu de forge, scorie qui sort 
du fer quand on le forge 

Machines. — Les machines sont des transmet 
teurs d'encrgie. Elles comprcnnent un ensemble 
d'organes resistants plus ou moins nombreux a 
liaisons plus ou moins completes. 

Le plus souvent les machines modiflent les 
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facteurs de I'energie (W): foi:ce (F), chemin par 
couru (L), de Texpression generale. 

W. = FL 

Pour une meme energie W, le chemin L deve- 
nant plus grand, Teffort F est plus petit et r6ci- 
proquement. 

Deplus, les machines changent a volonte la direc¬ 
tion duchemin parcouru;elles transformentaussi 
Tenergie sous divers etats. Ainsi, I'energie ther- 
mique ou calorifique du charbon brule sur une 
grille de generateur, vaporise Feau de la chau- 
diere; Tenergie thermique de la vapeur sous 
pression se transforme en energie mecanique 
proprement dite qui est transmise par des me- 
canismes pour Tutiliser sous la m£me forme 
d'energie dans le travail des machines opera- 
toires. Celles-ci mettent en oeuvre, soit des outils 
pour le travail du bois, des metaux, soit des ma¬ 
chines de transformation des matieres textiles, 
soit encore des machines de deplacement, de ma- 
nutention des objets ou des fluides comprimes 
ou non. 

Ou bien encore, I'energie mecanique derivee 
par une courroie, se transforme par une dynamo 
dite generatrice en energie electrique, uti- 
lisee de jnouveau sous forme d'energie calori¬ 
fique oud'energie lumineuse; ou bien distribuee 
a distance, elle est encore une fois transformee 
en energie mecanique par une autre dynamo 
dite r^ceptrice ou motrice a son tour, pour ac- 
tionner des mecanismes a volonte. 

11 peut en etre de meme de Tenergie de Feau 
qui se transmct par un moteur hydraulique, de 
I'energie des gaz qui se developpe dans les mo- 
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tears & gaz, de l^nergie des combustibles agis- 
sant sur Fair dans les moteurs & air chaud, de 
raction du vent sur les moulins, etc. On peut 
distinguer deux classes g6nerales de machines. 

10 Les machines motrices ou moteurs dont Tun 
des mecanismes regoit directement Faction de 
Fagent 6nergitique. Generalement la machine 
mo trice comprend un arbre moteur anime d'un 
mouvement de rotation continu. 

2° Les machines operatoires, dites aussi ma- 
chines-outils, caracterisees par le genre d'outils 
qu'elles comportent, outils qui agissent directe¬ 
ment sur la matiere pour lui faire subir la trans¬ 
formation voulue. 

Entre le moteur et les machines operatoires, 
Fenergie esL distribuee par des transmissions 
auxiliaires qui permettent de faire varier a volonte 
les efforts, les vitesses, les sens du mouvement. 

Ces intermediaires peuvent etre reduits a un 
tres petit nombre, mais toute machine complete, 
si simple qu'elle soit, doit etre eongue en y adjoi- 
gnant Fagent moteur et Fobjet mis en oeuvre ou 
deplace. 

Et c'est a tort que Fon donne encore le nom de 
machines dites simples: au levier usuel, an plan 
incline, a la vis, qui sont de simples organes a 
couples d'emboitements; & la poulie, au treuil, 
qui sont des couples d'emboitement augmentes 
(Funelement flexible: la eorde; enfin, au coin qui 
doit elre considere (voir coin) comme une chalne 
einematique de trois prismes. 

11 convient, toutaumoins dans Fenseignement 
technique, d'abandonner la definition courante 
surannee de la machine et en particulier cello des 
machines dites simples, considereesa faux comme 
etant les organes elementaires de toutes les ma- 
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chines, alors qu'il en existe d'autres tout aussi, 
sinon plus importants. 

11 est deplorable de voir perpetuer, memedans 
les 6eoles techniques superieures et dans les 
Facultes de niecanique, un enseignement aussi 
moyennageux. 

II est tres surprenant de constater que les au- 
teurs des plus recents traites de mecanique mis 
entre les mains des elevesdes ecoles techniques, 
auteurs professeurs dans ces ecoles ou y attaches 
a divers titres, ignorent encore la Cinemalique 
deReuleaux, dont la traduction frangaise par De- 
bize date de plus de 25 ans (1877). 

Machines en general. — Toutes les machines 
doivent etre convenablement instances, bien con- 
solidees, bienscell^es, Tarbre de commandeparal- 
lele ou d^querre a la transmission principale, 
les mouvements bien graisses, et enfin entrete- 
nuescontinuellementtres propres. Danscescondi- 
tions, il y a interet pour Fouvrier ainsi que pour 
le patron. 

Au cas contraire la perte est reelle pour tous 
les deux. 

Les pieces d'une machine un peu compliqu^e 
sont construites en acier, bronze, fer, fonte, lai- 
ton, etc 

Magnetisme. — Ensemble des phenomenes qui 
se produisent dans les corps aimantes. 

Maillechort. — Alliage de cuivre, de nickel et 
de zinc dans des proportions variables, donnant 
un metal blanc ductile apres recuit; se lamine en 
feuilles minces, en bandes. 
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Le maillechort de guerre pour enveloppes de 
balles Lebel comporte les litres: 

Cuivre, 80; nickel 20, ou cuivre 75, nickel 25. 

Main-d'oeuvre. — Tout ce qui est relatif aux 
travaux des mains. 

Manches. — Partie accessoire de Foutil servant 
a le saisir dans la main. 

Manches de crochets, de planes et d'outils 
a main. — Le manche de crochet   
doit avoir une virole en ter et etre | p 
perce k 400 millimetres environ de 
profondeur avantque d'y ^ % 
introduire Foutil; il doit 
6tre fait avec du bois, 
soil d'aulne, d'acacia, 
d'erable, de peuplier, de 
saule, de tremble ou de 
tilleul. On se sert ordi- 
nairement de deux! di¬ 
mensions (fig. 373-374) 
que nous indiquons ainsi 
que leur forme. 

Jdndique de meme les Fig. 373. Fig. 374. 
dimensions et la forme 
du manche pour outils a la main. 

K 

TABLEAU DES DIMENSIONS 

F G H 1 J K L M 

50 40 55 45 15) 125 40 500 
45 35 50 40 125 100 35 450 
40 40 35 30 50 50 30 175 
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Manches de limes. — La plupart des manches 
de limes (fig. 375) ont line virole en fer; on doit 

pereer un trou aux deux tiers environ 
de la longueur de Taxe avant que d'y 
introduire la lime, et s'il arrive que 
ce trou ne soit pas assez profond, la 
lime pique en plein bois et le fait 
fendre. II doit &tre fait en memebois 
que le manehe de crochets. Les for¬ 
mes et les dimensions les plus usitees 
sont connues. L'aboiit d'appui de la 
main doit etre plutdt plat que trop 
arrondi. 

Manche coude. — Manche en fer 
Fjo- 375 que Ton adapte a unelime lorsqu'on 

a une grande surface a dresser et que 
la lime doit parcourir plus que sa 

longueur (fig. 376-377). 
La partie inferieure d'avant doit avoir une rai- 

Fisr. 376. 
) Lrt) 

Fig. 377. 

nure conique qui penetre jusqu a la partie la plus 
large de la queue de la lime pour faire serrage. 

La partie inferieure d'arriere doit reposer direc- 
tement sur la queue- 

Manche de marteaux. — Le manche de mar- 
teau d'ajusteur (fig. 378) doit etre autant que 
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possible fait en bois de cornouiller, avoir une 
brme facile k la main, 6tre bien correct et bien 
lisse sur toute sa longueur, on doit Sviter qu'il 

V? I TVf r1>; 
 S " 

Fig. 378. 

soit gauche avec le marteau une fois emmanchb; 
pour faciliter sa direction, je donne ici un croquis 
de forme et un tableau des dimensions les plus 
usitees. 

TABLEAU DES DIMENSIONS 

! N0> A B C D E F G H 
■1 ■ 

! 1 18 16 25 17 9 130 40 300 
, 2 23 19 21 21 12 140 60 330 
i 3 30 25 24 2i 16 150 80 360 

Manchons (Voir Accouplements). 

Mandrins. — Mandrin taille pour mortaise 
(fig. 379) — Le mandrin taille sert k calibrer les 

'essssssmssso ' 
Fig. 379. 

mortaises lorsqu'elles sont presque achev^es; 
on doit an tan I que possible I'enfoncer par pres- 
sion el non par choc, soit a la presse hydraulique. 

M&CANIOUE PHATIpUE 21 
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On doit Fajuster parfaitement dans toute sa 
longueur, puis le taiiler apr6s; les rainures doi- 
vent etre distancees Tune de Fautredu cinquieme 
de son diametre pour le carre et etre peu profondes, 
avoir une inclinaison du quart et diametralement 
opposees Fune a Fautre, apr&s !quoi on Fajuste 
un peu c6ne a Fextremite A qui doit entrer la 
premiere, dans la mortaise, enprenant pour base 
un millimetre de reduction d'epaisseur pour 
100 millimetres de longueur. 

II doit £tre en tres bon acier fondu et tremp6 
dur dans toute sa longueur et revenu un peu 
jaune fonce sur le sable (gres). 

II fait les trous tres lisses lorsqu'il est etabli 
dans ces conditions. 

Mandrin lisse. — Sert & rectifier les al6sages 
pour emmanchements a force a la presse. Son 
diametre est superieur de quelques centimes 
de millimetres a celui de Falesage a agrandir ou 
k mandriner pour serrer le metal. 

IFoperation du mandrinage prealable est adoptee 
avec raison pour calibrer les alesages des mani- 
velles motrices en acier. 

Mandrin pour rainures. — Cemandrin (fig. 380) 
doit 6tre lisse et ajuste de largeur & Fextremite 

Fig. 380. 

qui doit couper, et legferement plus faible en 
arriere; il sert k regulariser les rainures et & 
les mettre de largeur; 11 doit etre en acier fondu 
et trempd dans toute la longueur de la partie C 
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et revenu im peu jaune cramoisi k rextr£mit6 qui 
travaille et bleu sur le derriere. 

Mandrin pour tourneurs. — Ce mandrin 
(fig. 381) est employ^ pour y monter des pieces 

& tourner que Ton ne peut mettre en pointes 
directement. 

Pour le construire, on doit primitivement 
tourner, percer et fraiser les extremites, faire les 
plans pour remplacement de la vis du toe, puis 
les tremper durs, apr&s quoi on tourne le corps 
au diametre n6cessaire. 

On peut appliquer deux diam&tres sur lemtoe. 

Mandrin pour tourner les 6crous. — II y en 
a de deux sortes et ils doivent etre en acier. 

II y a celui (fig. 382) qui s'applique au nez du 

tour par un filetage pour les tourner en Pair et 
par grandes quantit^s. 

Et celui (fig. 383) qui se monte en pointes, soit 
pour des pas sptSciaux ou pour de petites quan- 
tit6s k tourner ; on doit pour les construire dans 
de bonnes conditions tourner, percer et tremper 
les extremites, ensuite tourner et fileter la partie 
qui re^oit I'ecrou. 

3 

Fig. 381. 

Fig. 38-2. Fig. 383. 
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II existe de nombrenx modeles de mandrins. 

Manege. — Transmission par engrenages ac 
tionn6e par un ou plusieurs chevaux. 

Fig. 384. 

Fig. 385. 

L ensemble y eompris ies chevaux cl Torgaji' 
operaloire constitue un moteur. 
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Le manage est dit en Fair (fig. 384) lorsque 
Farbre de transmission principal est a la partie 
sup^rieure; il est dit a terre (fig. 385). 

Maneton. — Se dit du tourillon d'une manivelle 
motrice. S'emmanche a force a la presse. 

Manivelle. — Levier k bras unique anim6 d'un 
mouvement de rotation continu. (Voir Levier). 

On distingue : les manivelles a main; les vo¬ 
lants manivelles a une ou plu- 
sieurs poignees; les manivelles 
motrices, les manivelles a bras 
variable, les manivelles dites 
excentriques, les arbres coudes. 

Une manivelle ordinaire 
(fig. 386-387) comprend un 
moyeu pour le calage sur Far¬ 
bre, une t£te pour recevoir le 
maneton; un bras reliant le 
moyeu et la tete. La longueur 
du bras se mesure d'axe en axe ^ig. ago. Fig. 387. 
des deux alesages. 

Les manivelles motrices se 
font aujourd'hui en acier variete dite : machine. 

On les emmanche a la presse, on supprime la 
clavette. 

Manoeuvre. — Celui qui vient en aide aux ou- 
vriers proprement dits ou celui qui deplace les 
pieces. 

Faire une manoeuvre, c'est faire les operations 
que comporte le deplacement d'un objet, la mise 
en position d'une machine. 

Manometre (fig. 388). — Appareil de mesure de 
la pression d'unfluide; par exemple, celle de la 
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vapeur dans une chaudi^re, celle de Teau dans 
une presse hydraulique. La graduation est ex- 

prim^e en kilogrammes par cen¬ 
timetre carre. 

Marbres. — Le marbre sert 
k tragerles pieces ou a verifier 
leur dressage, il est ordinaire- 
ment en fonte et a une forme 
rectangulaire ou carr6e suivant 
le besoin; il doit avoir des ner- 
vures transversales et longi- 
tudinales en dessous pour le 
consolider et I'empecher de se 

gauehir a la temperature plus ou moins chaude 
du soleil que Ton ne peut tr^s souvent eviter, ou 
& la longue par le travail. 

Les nervures en diagonale lui sont contraires, 
car elles I'exposent constamment a devenircreux. 

II y a le marbre fixe et le marbre mobile. 
Le marbre fixe doit etre rabote avee soin, avoir 

des traits de grain d'orge a distance metrique 
dans les deux sens et bien d'equerre entre eux 
pour la facilite du tragage. 

II doit etre mont6 tres solidement et deniveau 
sur des pieds en fonte ou en pierre et autant que 
possible dans un endroit ou il n'y a pas de trepi¬ 
dations. 

II doit 6tre v6rifI6 de temps en temps. 
On doit Eviter d'y laisser tomber des pieces 

dessus ainsi que d'y frapper, il doit etre tenu 
tres propre. 

Le marbre mobile sert k tracer et k ajuster les 
petites pieces a Letau. II doit etre ajuste apres le 
rabotage avec le plus de soin possible, soit au 
lapidaire ou k la lime et ensuite au grattoir, et 

Fig. 388. 
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pour arriver & le dresser k la perfection il est 
nScessaire d'en ajuster trois ensemble pour les 
comparer Tun a Fautre et en sens divers : on doit 
eviter de frapper dessus, soit pour couper ou 
pour dresser une piece au marteau. II doit ega- 
lement etre tenu tres propre. Jusqu'en 4850, les 
marbres 6taient encore en bois dans la majeure 
partie des ateliers. 

Marc-le-Franc. — Regie de proportion ou r&gle 
de societe. (Test une repartition proportionnelle 
que Fon emploie pour regler divers comptes. 
Ordinairement quand on regie en equipe on 
emploie ce systeme qui est le plus logique et le 
plus loyal, car le benefice fait entre tous est 
reparti d'apres le prix a Fheure estime a la 
journee & chacun suivant sa capacite et sa pro¬ 
duction. 

MANIERE D'OPERER 

En supposant : 
149 heures k 0 fr. 50, ce qui donne au ler 74 fr. 50 
143 — k 0 fr. 45, — 2* 64 fr. 35 
147 — & 0 fr. 38, — 3® 55 fr. 86 
149 - a0fr.30, — 4® 44 fr. 70 

Total 239 fr. 41 

Si Fon a produit pour 367 fr. 50 de travail, & 
Fentreprise. 

soit 3«7 50 
On soustrait 239 41 

128 u9 de b6n6fiee. 

que Fon divise par 239 fr. 41 ce qui donne Ofr. 535. 
On multiplie alors chaque somme du produit 
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des heures k la journee par le quotient 0,535, ce 
qui donne le benefice de chacun. 

74 fr. 50 X 0, 535 == 89 fr. 85, benefice du premier 
64 fr.35 X 0, 535 = 34 fr. 42, benefice du deuxi&me 
55 fr. 86 X 0,535 = 29 fr. 88, benefice du troisieme 
44 fr. 70 X 0,535 = 23 fr. 94, benefice du quatrieme. 

Total 128 IT. 06. 

On additionne ensuite le b6n6fice de chacun 
avec la somme a la journee et on & le total que 
chaque ouvrier doit toucher. 

Le ler — 74 fr. 50 
2e — 64 35 
30 — 55 86 
4e — 44 70 

39, 86 = 114 fr. 35 
34, 42 = 98 77 
29, 88 = 85 74 
23, 91 = 68 61 

Total : 367 fr. 47 

367,47 qui est la somme du produit de Fentre- 
prise, et qui fait 53 fr. 50 de benefice par 100; 
voirle quotient de la division. 

Marteaux. — Le marteau d'ajusteur est ordi- 
nairement fait en fer 
et acier. II doit avoir 
un poids en rapport 
avec le travail que Ton 
fait, et avoir une for¬ 
me agreable a I'oeil, 
avoir la tete et la 
panne d'equerre avec 
le corps et un peu ar- 
rondis et bien lisses, 

Fig. 389-390. poeil de forme ellip- 
tique, degauchi avec 
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le corps. Nous donnons fig, 389-390) un croquis 
de forme et un tableau des dimensions les plus 
usitees. 

Le poids moyen doit §tre 800 gr.pour celui avec 
lequel on burine. 

400 grammes pour le marteau rivoir, 
150 grammes pour travaux minutieux. 
S41 est en fer et acier, il devra etre cemente et 

trempe partout. 
S'il est tout en acier on ne doit tremper que 

les extremites, mais de la meme chaude, en 
ayant soin de mettre chaque partie separement 
dans Feau et les laisser revenir couleur cramoisi 
ensuite tremper le tout par plusieurs reprises 
a Feau et de maniere que Foeil ne soit pas 
trempe. 

TABLEAU DES DIMENSIONS DE MARTEAUX 

N0» A B C D E F G H I J K 

1 49 30 50 80 4 10 20 20 9 17 18 
2 50 40 55 95 5 17 30 30 12 25 23 
3 67 43 67 110 6 22 40 40 16 32 30 

Marteau-pilon. — Machine a marteler qui com- 
prend une masse frappante plus ou moins 
imporlante actionnee mecaniquement. 

Masque respirateur.— (fig. 391) Enveloppe pro- 
teetrice que certains ouvriers, les meuleurs par 
exemple, mettent sur la bouche et le nez pour 
empecher les poussieres de penetrer dans les 
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voies respiratoires et digestives. Se fait en cuir, 
textile, aluminium. 

Fig. 391. 

Masse. — Se dit d'un gros marteau a bras 
employ^ pour casser les barres de fer. C'est le 
nom attribue au rapport d'une force F a I'acce- 
leration A qu'elle produit, soit 

M = F 
A 

Si en particulier on considere la force de la 
pesanteur sur un corps dont le poids est P, 
1'accelaration etant g., la masse de ce corps est 

M = 
P 
g 9,81 

L'unite de masse est le kilogrammasse; elle 
correspond a la masse d'un corps dont le poids & 
Paris est de 1 kilogramme. 

La masse d'un corps est proportionnelle & son 
poids ce qui correspond & la signification vulgai- 
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rement attribute k ce mot, mais il importe de ne 
pas les confondre. 

Masseur. —Ouvrierqui manie la grosse masse, 
le gros marteau a devant; travailleur laborieux 
qui produit beaucoup, 

Mastic de fonte pour Scellements. — Ge mastic 
doit etre fait avee de la tournure de fonte tamisee 
k la grosseur que Ton desire et suivant le besoin. 

On met cette tournure dans un seau ou dans 
un bac ainsi que le sel ammoniac et la fleur 
de soufre necessaire, on melange le tout a sec, 
ensuite on y met de Teau pour Fhumecter lege- 
rement, c'est-a-dire six litres pour 100 kilo¬ 
grammes de tournure et on melange une seconde 
fois le tout ; on le laisse reposer jusqu'a ce qu'il 
vienne chaud a une temperature d'environ 35 a40 
degres, chaleur normale du sang, ce que Ton 
constate facilement en y mettant la main de temps 
en temps; du reste, il s'echauffe vingt-cinq ou 
trente minutes environ apres avoir ete humectd. 

Lorsqu'il est arrive a ce degre de chaleur on le 
couvre d'eau et on le remue jusqu'a ce qu'il soit 
compl6tement mouille, on peut alors Femployer, 

On doit avoir bien soin qu'il soit toujours re- 
couvert d'eau, car ce n'est que dans cette condi¬ 
tion qu'il peut se conserver plusieurs jours, et 
lorsqu'on I'emploie on doit le mettre par petite 
portion & la fois en le serrant le plus possible 
avec un mandrin. 

Pour 100 kilogrammes de mastic, il faut : 

Tournure de fonte. . . . 96 kil. 
Sel ammoniac en poudre . 2 500 
Fleur de soufre en poudre. 1 500 

Total. . . 100 kil. 000 
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Mastic pour Soufflures dans la Fonte brute. — Ce 
mastic s'emploie a chaud et doit se fondre a une 
chaleur tres douce. 

Lorsqu'on en a rempli la soufflure on doit pas¬ 
ser dessus un fer rougi pour Faffleurer a la piece, 
il durcit alors de suite et prend la couleur de la 
croute de la fonte. 

Pour 40 kilogrammes de mastic, il faut : 

Minedeplomb. . . Okil.500 
Fleur de soufre. . . 0 330 
Cire jaune .... 1 240 
Ardoise bleue pilee . 2 330 
Limaille de fonte . . 5 600 

Total. . . 40 kil.000 

f\ 

Matage, Matoirs. — Le matoirsert a refoulerla 
matiere a des parties qui doivent 
faire joints, ou que Ton veut ega- 
liser et qu'on ne peut buriner ni 
limer proprement, ou pour resser- 
rer la matiere poreuse, et meme 
encore pour donner des formes 
quelconques aux rivures. 

Le lisse est poli a la partie qui 
travaille (fig. 392). 

Le mat est empreint de coups 
de pointaux plus ou moins gros 
ou d'une taille quelconque, sui- 
vant le besoin (fig. 393). 

Ils doivent 6tre en acier fondu 
et trempes de la fagon que Ton 
trempe le burin pour la fonte. 

Le matage s'applique surtout en chaudronne- 
rie pour assurer Fetancheite des tetes de rivets, 
celles des joints des toles. 

Fig. 392. Fig. 393. 
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Matiere. — C'esttout ce qui compose I'univers. 
Nos sens reconnaissent divers aspects de la ma¬ 
tiere qui ne seraient que des transformations 
d un unique element primordial : I'electricite. 

Loi de Lavoisier relative a la matiere : Rien ne 
se perd, rien ne se cree. 

Si Ton rappelle la loi de la conservation de 
I'energie; la somme des diverses energies est 
constante ; on pent resumer ces deux lois en une 
seule qui est Tessence m&me du monde materiel. 

La matiere et Tenergie sont indestructibles ; en 
elles il n'y a ni creation, ni destruction, mais seu- 
lement des transformations. 

Matrices. — Outils destines & fournir des em- 
preintes ou a fagonner directement des pieces de 
formes determinees. 

II y a la matrice a poingonner a froid. 
Celle a poingonner a chaud. 
Et celle a forger a chaud. 
Celle k poingonner k froid (fig. 394) doit Stre 

ontierement en acier fondu pour le pergage de 
petits diametres et trempee a sa partie tranchante 
seulement. 

Mais a un gros diametre on peut mettre le corps 
en fer ou en fonte et appliquer une plaque en 
acier avec boulons ou avec vis de T^paisseur 
necessaire pour former la matrice (fig. 395). 

Fig. 394. Fig. 395. 
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C'estmoinscouteux comme construction et plus 
rapidement remplace. 

Le trou doit etre leg&rement plus grand inte- 
rieurement que le poingon, le poingonnage se fait 
mieux, exige un effort moindre. 

Elle doit egalement etre legerement galbee ^ 
la partie superieure pour faciliter la coupe et 
Faffutage, et degagee a I'interieur et par dessous 
pour livrer passage au pion. 

Pour les pieces a poingonner k grande surface, 
la partie superieure de la matrice doit etre incli- 
nee pour former cisailleet prendre moins deforce 
k la machine, si c'est le pion quisert (fig. 396-397). 

Fig. 396. Fig. 397. 

Celle a decouper a chaud doit etre faite dans 
les memes conditions que celle a poingonner a 
froid, mais en tenant compte du retrait, soit 
10 millimetres par metre environ. 

Matrices a forger a chaud. — Ces matrices 
(fig. 398-399) se font en fonte, en fer ou en acier, 
suivant la quantite de pieces que Ton a a forger 
ou suivant leurs dimensions. 

On doit, pour commencer a les ajuster, dresser 
les parties qui doivent faire joint. 

Ensuite tracer a une partie seulement la forme 
que la piece doit avoir, puis tirer un trait trans¬ 
versal passant par Faxe et de toute la largeur de 
la matrice, continuer ces traits sur les cdtes de 
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la matrice, ensuite en tirer longitudinalement que 
ron prolonge egalement sur les cdtes ; 

Tracer et percer les trous pour les goujons dans 
les deux parties ; ces goujons doivent etre enfon- 
ces tres justes dans Tune des deux parties et 
tournes cylindriques a une partie de peu de lon¬ 
gueur en ayant une forme galbee et conique a 
Tautre extremite, on ajuste alors les deux parties 
pour qu'elles soient libres dans les goujons et 
sans jeu pour que Ton puisse les separer sans 
choc. 

Ensuite on reproduit exterieurement tons les 

Fig. 398. Fig. 399. 

traits tires sur les cdtes de la premiere partie sur 
la seconde et qui sont les points de depart du tra- 
£age de la forme de la piece dans la deuxieme 
partie. 

Donner 10 millimetres de retrait par metre 
dans tons les sens de la piece, ainsi que de I'epais- 
seur et de la largeur en plus aux parties qui doi¬ 
vent etre tournees ou ajustees, et de la depouille 
suflisante pour qu'elle sorte facilement. 

Laisser une partie plane tout autour de la forme 
du creux qui peutvarier de 5 k 10 millimetres de 
largeur suivant la grosseur de la piece a faire, en 
degageant le reste en inclinaison sur I'exterieur 
pour donner passage au fer en trop. 
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On doit ordinairement creuser un pen moins 
dans chaque partie de matrice que la moitie du* 
diametre, car il reste ordinairement une bavure 
an centre de la piece qui donne Tepaisseur qu'il 
y a en moins dans chaque partie (s'entendre pour 
cela avec le forgeron). 

Si la piece que Ton a a faire a un cdte qui a plus 
de partie en saillie que Fautre, on doit Fincruster 
dans la matrice superieure, car elle attire mieux 
le fer que celle inferieure, il y a done plus de chance 
a avoir la piece mieux formee ; on doit aussi cher- 
cher a faire travailler le plus possible au centre 
de la matrice. 

Mecanicien. — Designait autrefois tout ouvrier 
qui s'occupait de la construction des machines. 
Designe aujourd'hui plus particulierement celui 
qui surveilie la marche des machines-motrices, 
les repare, celui qui conduit une locomobile, une 
locomotive, un bateau a vapeur. Et e'est ainsi 
que dans la marine militaire, il existe un corps 
de mecaniciens hierarchises dont le role, des plus 
importants, consiste a entretenir, a conduire, 
surveiller tout le materiel machinal que comprend 
le bateau : chaudieres, moteurs, pompes, dyna¬ 
mos, transmetteurs, etc... 

Mecanique. — Science souvent definie : £tude 
du mouvement; ou etude des forces et de leurs 
etfets. II nous semble plus moderne de d^finir la 
mecanique : la science de Fenergie cinetique. 

La mecanique embrasse done toutes les trans¬ 
formations de la matiere, toutes les manifesta¬ 
tions de la force et du mouvement, tous deux fac- 
teurs de Fenergie cinetique. 
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Meches demi-rondes. — La meche demi-ronde 
sert & percer ou k aleser les trous sur le tour ; en 
tout cas, pour s'en servir avantageusement, il est 
necessaire de percer un avant-trou un peu plus 
petit et de faire une amorce ou un chanfrein de 
quelques millimetres de profondeur au diametre 
de la meche pour Tengager et la centrer. 

Elle doit etre en acier fondu, forgee avec soin, 
tournee legerement plus petite sur le derriere 
pour ne pas talonner, avoir un petit chanfrein k 
45° directement a la coupe, car etant a vive arete, 
Tangle s'arrondiraitde suite et la meche ne coupe- 
rait plus. 

Sa partie carree doit £tre dans Taxe de la par- 
tie ronde qui doit etre tournee etensuite ajustee, 
et avoir un trou fraise bien dans Taxe et a Textre- 
mite de la partie carree pour servir d'abord a la 
tourner et ensuite k la mettre en pointes pour tra- 
vailler. 

Elle doit §tre trempee jaune cramoisi etchauf- 
fee le moins loin possible pour ne pas la gauchir. 

On doit injecter souvent le trou d'eaude savon 
avec une pompe a main dite seringue, mais lors- 
qu'il y a trop de profondeur on peut appliquer 
un petit tuyau fixe sur la meche, de facon qu'un 
de ses orifices soit pres de la coupe et Tautre en 
dehors de la piece et en forme d'entonnoir, de 
cette fagon on peut toujours bien injecter; si la 
piece devient trop chaude, on peut entourer la 
partie plus chaude avec un chiffon a Texterieur 
etlaisser goutter de Teau fraiche continuellement 
dessus, jusqu'ik ce que le trou soit perce. 

On en fait ordinairement de deux sortes : 
1° Celle suivant figure 400. 
On perce irks juste avec quand elle est bien 

faite ; le copeau se ddgage bien. 
MKCANIQUE PRATIQUE 22 
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L'autre systeme consiste en une partie pleine 
tournee dans les conditions de celle figure 401. 

Fig. 400 

Presente une rainure pour la coupe et le degage- 
ment du copeau. 

Fig. 401. 

TABLEAU DES DIMENSIONS 

A B C D E F G H I 

10 7 10 150 300 4S 9 6 19 
20 17 17 150 400 57 14 14 27 
30 23 25 150 450 66 19 19 37 
40 30 32 175 550 77 28 28 45 
50 35 35 200 650 87 28 37 50 
60 40 40 225 700 100 37 43 55 
70 45 45 250 750 110 43 50 70 



WENEURS 339 

Le tableau donne les principales dimensions 
ainsique les formes & suivre de 10 millimetres en 
10 millimetres, ce qui permettra de prendre les 
dimensions proportionnelles a celles-ci et au dia- 
metre dont on aura bsoin. 

Meneurs. — Le meneur (fig. 402 a 405) sert a 
aleser, a dresser, a tourner et meme a fileter les 

Fig. 405. 

pieces sur le tour, sur la machine a percer, a ale¬ 
ser et m6me au cliquet a la main. 

11 doit toujours etre bien guid6 et autant que 
possible en acier ettourn6 cylindrique dans toute 
sa longueur; ses mortaises doivent £tre bien dans 
Taxe et bien d'equerre, principalement ou s'ap- 
plique la lame, et 6tre faites de fagon ^ ne pas 
trop Taffaiblir, de meme hauteur et largeur pour 
les memes diametres afin que les lames de Tun 
puissent aller sur un autre du meme diametrd 
indistinctement et faire une partie plate de chaque 
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cote de la mortaise en avant et egalement paral- 
leles a Faxe pour recevoir les mentonnets de la 
lame. 

Lorsque les mortaises sont faites, on doit veri¬ 
fier le meneur sur le tour. 

Metal blanc (voir antifriction). 

Meule. — Outil ordinairement en gres destine a 
donner Faffutage des outils tranchants ; la meule 
sert egalement a user certaines pieces de fonte ou 
de fer, etc., pour les dresser. 

La meule doit etre maintenue solidement sur 
son arbre et tourner bien rond, tant sur son dia- 
metre que sur son epaisseur, car il est impossible 
d'affuter les outils convenablement si elle n'est 
pas dans ces conditions. Son auge doit etre net- 
toyee tres souvent interieurement et y avoir de 
Feau renouvelee: en tout cas la vider le soirlors- 
qu'il gele. 

On doit pour sa conservation affuter les outils 
etroits vers les bords et les larges au milieu. Elle 
doit etre retournee aussitot qu'elle ne tourne plus 
au rond. 

Pour la tourner, on doit autant que possible 
prendre de Facier hors service ayant 12 a 15 mil¬ 
limetres de diametre, soit rond ou carre, ou mieux 
une petite barrette de fer emmanchee. 

Sa vitesse doit etre de 200 metres environ a la 
minute, soit 65 tours pour celle de un metre de 
diametre. 

Aujourd'hui les meules en emeri tendent & rem- 
placer les diverses meules de gres, meme pour 
Faffutage. Pour le travail des pieces, la vitesse 
circonferentielle atteint dans ces meules de 20 a 
30 metres par seconde, mais pour Faffutage elle 
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est reduite a 6 metres pour eviter la projection 
de Teau d'arrosage. 

Mesures. — Mesurer, c'estrapporter des dimen 
sions a une unite determinee a Favance. 

Dans les ateliers, on mesure surtout des lon¬ 
gueurs avec des metres, decimetres rigides ou 
son pies formes dime bande d'acier. 

Le metre de poche en cuivre ou en boisne doit 
servir que pour des mesures sans importance, car 
il est generalement mal divise et varie quelque- 
fois de 3 k 4 millimetres en longueur. 

Metre a contraction ou metre a retrait. — 
Ce metre sert a faire les modeles; il doit avoir 
en plus de la longueur du metre ordinaire le re- 
trait qu'a le metal pour lequel il sert, et etre di¬ 
vise egalement en mille parties pour que Ton 
puisse a n'importe quelle longueur a prendre 
Tavoir proportionnelle; il doit egalement etre di¬ 
vise sur une machine avec roues combinees. 

Celui pour le bronze doit avoir I111,012 de long 
puisque le bronze a 0m,0l2 de retrait par metre, 
chaque decimetre aura done 0m,10120, etc., etc. 

Celui pour le fer doit avoir lm,010 de long, etc. 
Tous doivent etre faits en acier et etre ajustes 

de longueur, apres £tre divises des deux cdtes. 
On doit egalement conserver un etalon pour cha- 
cun d'eux. 

Si Ton n'a pas de metre k retrait, on doit operer 
pour chaque distance comme ci-dessous, en sup- 
posant ici un module pour fondre des pieces en 
bronze. 

Si la distance ou le diametre est de 340 milli¬ 
metres on multiplie ce chiffre par 0m,012 qui est 
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le retrait, et on additionne le produit avecle mul- 
tiplicande. 

Ce qui donne : 

340 + (340 X 0,012) = 4,080 4- 340 = 344,08. 

La dimension reelle du module devra done avoir 
344 millimetres, noncompris la matiere a couper 
si la piece n'est pas pour rester brute. 

Operer de la sorte pour n'importe quei retrait. 
Gomme il peut etre utile de eonnaitre les me- 

sures anglaises exprimees en mesures frangaises, 
nous les donnons pour les longueurs : 

Le yard vaut 0in,91438; il se divise en 3 pieds. 
Le pied vaut 0m,30479; il se divise en 12 pouces. 
Le pouce vaut 0m,02534. 
Les fractions de ces longueurs se deduisent 

aisement : ainsi 7/8 de pouce egalent : 

MS5WX7 = „ oa, 
o 

Mettre la main a la pate. — En mecanique, I'ou- 
vrier dit d'un chef qui sait bien travailler : (il a 
mis la main k la p&te), et lorsqu'en se servant 
d'un outil quelconque il montre a travailler a un 
apprenti, a un ouvrier, ou qu'il demontre prati- 
quement comment on doit s'y prendre pour eta- 
blir telle ou telle piece, tel montage, etc., on dit 
de lui : on peut Fecouter, il connait son affaire, 
il a mis la main a la pate. Le bon ouvrier se trouve 
toujours flatte d'etre commande par un chef dont 
il reconnait les capacites ; en ce cas, il eherche& 
bien finir ses pieces, car il sait que rien n'echap- 
pera a la vigilance de ce chef. II ne chercherapas 
a majorer le prix d'une pi6ce ou de tout autre tra¬ 
vail qu'il sait etre bon, ce qui arrive parlois quand 



MINIUM POUR JOINTS 343 

on a un chef qui n'a pas mis la main a la pale. Si 
& Tatelier il y a des machines quelconques, des 
intermediaires, des debrayages, des systemes 
d'outillage k combiner, a installer, le contremaitre 
qui a mis la main a la pate, dans Tacception du 
mot, trouvera plus facilement I'emplacement pro- 
pice k adopter et sera a m^me d'ingenier le sys- 
teme et Tinstallation ; il se contentera de faire 
quelques croquis a main lev6e qui auront le grand 
avantage d'accelerer enormement la marche de 
ces engins, au lieu que le contremaitre tres ins- 
truit, ayant des notions de m^canique sans 
avoir pratique un certain laps d'annees d'atelier 
en atelier, n'ayant pas mis la main a la pale, 
fera dessins sur dessins et finalement passera 
beaucoup de temps a les etablir pour aboutir k 
des images, non a du travail. Jeunes gens, du 
calcul, des croquis et surtout de la pratique, car 
la pratique a generalement sinon toujours de- 
vance la theorie, cette derniere se contentant de 
mettre mieux au point les machines inventees, 
realisees par le praticien tout d'abord. 

Meme les organes des machines deduits direc- 
tement de la theorie sont extremement rares. 

Minium pour joints. — On prononce miniome. 
Le minium est de Toxyde rouge de plomb. 
Pour le preparer, on prend du minium en 

poudre bien blute, on y ajoute du blanc de ce¬ 
ruse prepare k Thuilede lin en quantite de moiti6 
environ du minium. 

On delaie le tout ensemble et on le bat sur tous 
les sens jusqu'a ce qu'il soit parfaitement me¬ 
lange et rendu en pate de la duret6 environ du 
mastic de vitrier lorsqu'on I'emploie ; s'il est un 
peu trop tendre, on y remet un peu de minium, 
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au cas contraire on y remet du blanc de ceruse. 
Pendant le battage ony ajoute du chanvre hach6. 

Lorsqu'il est prepare, on doit le mettre dans un 
endroit frais ou dans un vase avec de I'eau, de 
fagon a ce qu'il en soit recouvert totalement, et, 
lorsqu'au bout d'un certain temps on le reprend 
pour s'en servir, on doit de nouveau le battre 
pour le ramener malleable et en etat de pouvoir 
s'en servir. On peut egalement y remettre un peu 
de blanc de ceruse, ou a defaut un peu d'huile de 
lin. Ce mastic se vend en boite, il suffit de le re- 
battre. 

Minerals. — Produits naturels extraits du sol et 
desquels on tire des metaux par une serie d'ope- 
rations determinees. Le fer est extrait d'un mi- 
nerai couleur de terre plus ou moins lonc6. 

Celui d it de roche est extrait en creusant presque 
horizontalement des tranchees en dessous des 
montagnes par le moyen de la pioche ou de la 
poudre, etc., en faisant sauter des blocs et ensui- 
vant le filon du mineral. II est casse ensuite par 
morceaux et mis dans le haut fourneau. Son ren- 
dement est suivant sa qualite d'une moyenne d'en- 
viron 25 p. 100, le metal estde la fonte en fusion. 

Celui dit grain est extrait a jour et presque a 
fleur de terre par le moyen de la pioche avec la- 
quelle on detache des morceaux qui sont parfois 
tres gros et entoures d'autres plus petits; 11 est 
superieur a celui de roche. 

Ce minerai est lave avant de le mettre dans le 
haut fourneau. 

Mitraille. — On nomme mitraille ou JRiblons 
tous les morceaux de metaux considers comme 
ne pouvant plus servir a la fabrication de pieces 
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mecaniques, et bons a mettre au rebut pour etre 
refondus ou reforges. Le fer de riblons en pa- 
quet soiid6 est Tun des meilleurs. 

Modele en metal. — Pour construire un modele 
en metal, on doit laisser le retrait que la matiere 
donne, avec laquelle les pieces doivent etre fon¬ 
dues, et laisser de la matiere en plus dans les 
parties qui doivent etre dressees, tournees ou 
alesees, et ensuite la depouille necessaire a toutes 
les parties du modele suivant le besoin du mou- 
lage. 

Si le modele en metal est fondu sur un modele 
en bois, on doit donner deux retraits a celui en 
bois, car il est facile de comprendre que celui qui 
doit reproduire les pieces doit avoir egalement 
un retrait. 

Le retrait se produit le meme dans tons les sens 
de la piece, done k un cylindre il est le meme 
comme diametre qu'en longueur; il est neces¬ 
saire de se servir du metre a retrait pour que 
chaque dimension soit reproduite exactement. 

On ne peut pas laisser de retrait comme epais- 
seur aux dents de roues d'engrenages qui doivent 
marcher brutes, et meme si elles sont d'un petit 
diametre on doit les tenir plus faibles et legere- 
ment plus arrondies du bout que Tepure ne Tin- 
dique. 

Les boites a noyau doivent reproduire un peu 
faible et un peu court dans les parties des por- 
tees du modele, pour que lorsqu'on met le noyau 
dans le moule il y entre facilement. 

On doit, autant que possible, s'entendre avec 
le modeleur ou avec le mouleur pour I'execution 
des modeles, car il existe parfois des difficultes 
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dans le moulage qu'il est bon de chercher k 
eviter. 

Partout ou doit venir un trou pour etre al6s6 
dans une piece fondue, on doit mettre une portee 
A (fig. 406) k la partie inferieure du module et 

B 

Fig. 406. 

meme une en B si la pi6ce est haute ou si elleest 
de forme a Finterieur du trou, cette portee ou 
ces portees font leurs empreintes dans le sable 
pour y loger le noyau en terre C, lorsque le 
modele est retire du sable. 

Memes principes pour les modules en bois. 
Les modeles termines seront verifies au m6tre 

a retrait d'apres la matiere a fondre. 
Lorsqu'ils ont une certaine importance, on 

doit les verifier sur le marbre et tirer toutes les 
lignes d'axes, voir pour les alesages, les dres¬ 
sages, les sorties d'outil, les portees, les boites & 
noyau, etc.; dans ces conditions seulement s'ils 
sont verifies par un homme serieux et pratique 
connaissant la fonderie, on sera certain que les 
pieces viendront bien. 

Une fois verifies et regus on marque le num^ro 
du modele et la marque de la maison en choi- 
sissant Fendroit qui ne gene pas le demouiage, 
et ou la marque de la maison doit rester en 
evidence. 

Le coup de pinceau au noir que Ton donne 
pour indiquer les congds ne peut 6tre donne que 
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pour des congas sans importance, car ou il faut 
une certaine 6paisseur de fonte pour une resis¬ 
tance le conge doit etre au modele meme. 

Les portees doivent etre teintees pour indiquer 
an fondeur qu'il y aura un vide en cet endroit 
au lieu d'un mamelon. 

Au depart pour la londerie on doit inscrire sur 
le livre de module leur numero, indiquer la date 
ainsi que le nom du fondeur, et k leur retour les 
porter rentres. 

Un livre de reception des pieces doit etre etabli 
avec croquis de forme des modeles pour indiquer 
le poids des pieces venues de chez tel ou tel fon¬ 
deur, pour se rendre compte du prix. II n'est pas 
etonnant que sur des pieces assez importantCs 
il y ait une difference sensible de fondeur a fon¬ 
deur. 

L'interet de la maison exige un controle se- 
rieux !... 

Molecule. — On admet que les corps sont for¬ 
mes de particules tres petites representant la 
plus petite quantite de matiere pouvant existera 
Tetat libre : ces particules ont re^u le nom de 
molecules. 

Molette. — La molette (fig. 407) est un disque 
faQonn6 selon les besoins; en acier tailld sur 

Fig. 407. 

champ, ayant une forme ronde, elle reproduit 
exactement en Tappuyant sur la piece k mole- 



348 LA MECANIQUE PRATIQUE 

ter par le moyen (Tun mouvement de rotation 
les faQons qu'elle comporte. 

Elle doit 6tre trempee tres dure. 

Moment d'une force par rapport a un point 
(fig. 408). — (Test le produit de Tintensite F de 
la force exprimee en kilogrammes par la dis 
tance L de la direction de la force & un point 0 

consid6re comme centre de rotation ou simple 
ment comme point choisi k volonte pour estimer 
le moment par rapport a ce point. 

La distance etant exprimde en metres, le pro¬ 
duit est exprime en kilogrammetres. 

Si la distance est exprimee en millimetres, le 
produit est exprime en kilogrammillim^tres. 

Quand on considere les moments de plusieurs 
forces par rapport a un meme point, on admet 
que les moments des forces qui tendent & faire 
tourner dans un sens la distance L materialisee, 
sont positifs, et que les moments des forces qui 
tendent k la faire tourner en sens contraire, sont 
negatifs. Ainsi pour F et F' on a pour valeur du 
moment. 

0 
Fig. 408. 

M = FL — F'L'. 

Lorsqu'une force F tourne autour d'un centre 0 
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avec une vitesse constante k raison de i tours 
par minute, Tenergie developpee dans un tour 
est : 

kilogrammetres, 

par minute : 

kilogrammetres 

par seconde : 
V-LFt 

60 
or : 

VrJ rJ 
60 30 ^ 

est appel^e vifesse angulaire, de sorteque Fener 
gie par seeonde ou puissance developpee par un 
moment tournant ou de rotation. 

M = FL 
est egal k : 

W1 = Mw = FLoj kilogrammetres. 

Cette relation est des plus appliqu£es pour le 
calcul des trausmetteurs d'energie. 

(Test a tort que certains exprimentles moments 
en kilogrammes. 

Montage. Monteur. — Le montage, en terme 
d'atelier, comporte Tensembledes operations qui 
r6unissent ensemble toutes les pieces ajustees 
d'une m6me machine suivant les plans et dessins 
donnes. 

Ordinairement dans un travail bien conduit, 
toutes les pieces de detail d'une machine quel- 
conque doivent 6tre compl6tement terminees 
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lorsque Ton commence le montage de la machine, 
sauf quelques pieces qu'on laisse & arraser au 
montage. 

Le monteur serieux doit, en prenant possession 
de ces pieces, les examiner avec soin, s'assurer 
si elles sont faites suivant les cotes des dessins, 
si elles sont bien terminees, si leur fabrica¬ 
tion ne laisse rien a desirer ; de cette fagon il 
6vitera bien des desagr^ments et activera son 
montage. II doit refuser toutes les pieces qui ne 
sont pas d'un fini parfait et en prevenir de suite 
son contremaitre. Si c'est lui qui surveille le fini 
de ces pieces, il doit etre aussi impartial pour le 
travail envers ses hommes qu'avec tout autre 
personnel, car c'est le monteur qui est res- 
ponsable si une machine marche mal, et en 
declarant les pieces mauvaises avant le montage, 
on peut y remedier, car apres il est trop tard, 
et quand meme il voudrait se disculper, il est et 
reste I'auteur de la mauvaise marche de la ma¬ 
chine. 

Lorsqu'il prend le bati fini du rabotage, meme 
d'aldsage et de pergage, il doit le verifier comme 
cotes de dessin, s'assurer que les axes sont bien 
parall&les et perpendiculaires entre eux et s'il y 
a erreur prevenir le contremaitre et modifier 
jusqu'ci parfait travail. 

Si le bati est en plusieurs morceaux, le tout 
doit £tre ajust6 et bien boulonne avec goupilles 
de rep^re avant leur rabotage ou leur alesage, 
les verifier dgalement apr&s le rabotage avant de 
faire le montage des pieces de detail. Cela fait, 
il dresse parfaitement la surface du sol ou de 
fassise en magonnerie, pierre, ciment, bois, etc., 
sur lequel doit reposer la machine. 

Sur cette plate-forme il trace exactement les 
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deux grands axes perpendiculaires entre eux et 
les divers axes principaux s'il y a lieu, puis il 
pose le bati ou la piece servant de base & la ma¬ 
chine en s'assurant si elle correspond bien aux 
points indiques sur les axes principaux figures 
en plan, il la fixe apres Tavoir mise de niveau en 
se servant de fil k plomb, d'equerres, regies, 
niveau bulle d'air, etc., et il ne procedera au 
montage de la piece suivante que lorsque la 
premiere aura rempli toutes les conditions exi- 
gees, puis il procedera pour chacune des pieces 
de la m£me fa^on en ne laissant jamais derriere 
lui une imperfection, un & peu pres, si petit qu'il 
soit, dans une piece pour que cet & peu pres, 
cette imperfection multiplie ses mauvais effets au 
fur et a mesure que les pieces viennent successi- 
vement s'ajouter. 

Un monteur ne doit jamais se d^partir de la 
rtsgle suivante : ne jamais se contenter del'apeu 
pr6s, ne rien laisser au hasard, mais ne proc6der 
qu'apres verification k Faide des instruments les 
plus parfaits qu'il pourra se procurer : 

Regies bien droites, equerres verifiees, niveau 
k bulle d'air exact, fils a plomb tres fins, compas 
k pointes bien fines, calibres ou simbleau bien 
exacts; en un mot, il doit apporter dans son 
travail toute son intelligence, toute sa reflexion, 
toutes ses observations, un grand calme, un 
esprit de suite et un grand amour-propre de la 
reussite de Foeuvre qui lui est confiee. Toutes 
les pieces de la machine doivent etre reperees 
avec goht. S'il se contente de pieces imparfaite- 
ment ajustees qu'il emploiera en se servant de 
cales en m6tal ou en carton, si les al^sages ont 
du jeu, etc., il arrivera un moment oil les cales 
se ddrangeront, Falesage imparfait laissera du 
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jeu, la machine ferraillera, s'usera, se faussera et 
le monteur n'aura merite que le litre cTinca- 
pable, voire meme d'imbecile ! (passez-nous Fex- 
pression.) 

Si deux arbres portent des poulies relives par 
une courroie, il faut, en principe, poser Tun des 
arbres definitivement et pour regler la position de 
Tautre, le monteur doit placer la courroie surles 
poulies et faire tourner a la main, constatersi la 
courroie ne devie pas, y parer dans le cas con- 
traire. Ne jamais se fier a un trace pour une telle 
mise en place. 

Mordaches. — Ce sont les garnitures des mors 
d'un etau preservant les pieces de I'attaque de la 
taille des mors. 

Elles sont en cuivre rouge, en plomb, en cuir, 
en fer ou en bois. 

Celles en cuivre rouge ont 2 ou 3 millimetres 
d'^paisseur et sont recuites avant de les placer 
sur Tetau. 

Elles servent pour les pieces ordinaires. 
Celles en plomb sont fondues dans un moule 

en tole de fer en deux parties puis ployees sur 
I'etau ; elles servent pour les pieces ajustees ou 
tournees. 

Celles en cuir ne doivent avoir que la largeur 
de la partie taillee de Tetau et 4 a 5 millimetres 
d'epaisseur sans etre ploy6es ; on y frotte un 
peu de cire jaune d'un cote, on les serre en¬ 
semble dans Tetau, la cire du cote taill6, ensuite 
on Touvre et elles se maintiennent chacune a leur 
place, elles servent pour les pieces delicates. 

Celles en fer ne servent guere qu'au montage 
isole ; elles sont en tdle de 1 k 2 millimetres 
d'epaisseur. 
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Mortaiseuse. — C est une raboteuse dont Toutil 
travaille en bout verticalement. (lette machine ne 
convient que pour des travaux speciaux; elle est 
d'une mediocre utilite pour les travaux generaux. 

Lorsque le mortaiseur opere sur une machine 
pour la premiere fois, il doit de suite chercher 
la connaitre, c'est-ik-dire verifier si le plateau est 
droit et en rapport dans les deux sens avec le 
porte-outil, pour s'assurer qu'en pla^ant une 
piece sur la machine elle sera mortais6e 
dYquerre. 

Pour cette verification, qu'il convient de repeter 
de temps k autre, il doit poser une grande equerre 
verticalement sur le plateau etassujettir une pointe 
de trusquin au porte-outil qu'il fait parcourir 
tres lentement a une grande course et le long de 
I'equerre en avant, et ensuite sur le c6t6, en 
changeant I'equerre de place ainsi que la pointe ; 
lorsqu'il s'est rendu compte que cette pointe a par- 
couru toute sa course et dans les deux sens en 
effleurant bien juste I'equerre, il peut sans crainte 
monter sa pi6ce pour la mortaiser; mais s'il s'aper- 
goit que le porte-outil ne descemd pas suivant 
I'equerre, il doit en prevenir son chef, qui la fait 
ou non reparer. En tout cas, si on ne la repare 
pas, il doit en montant ses pieces les caler de 
fagon que I'outil suive la ligne de tragage et 
qu'elles soient d'equerre etant mortaisees. 

Les chariots ainsi que le porte-outil doivent 
toujours etre bien regies, car s'ils sont durs a 
une extremite et libres a I'autre, ilest impossible 
de bien travailler. 

La course du porte-outil doit etre regime de 
fagon k perdre le moins de temps possible, et le 
mortaiseur doit apporter son attention a ne pas 
faire d'£clats en dessous de ses pieces, ce qu'il 

MliCANIQUE PKATIQUE 23 
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peut parfaitement eviter en se servant d'outils 
qui aient une bonne coupe et en donnant une 
passe legere pour jinir. 

Si Ton a des pieces minces k mortaiser en 
paquets et que Ton tienne a ce que celle du des- 
sous n'ait pas d'eclats, on doit mettre dans ces 
paquets et par-dessus une tdle de 2 k 3 millime¬ 
tres d'epaisseur qui ait la meme forme que celles 
a faire; elle supporte les Eclats et la flexion ; par 
ce moyen toutes les pieces sont bien. 

La vitesse se determine suivant la course & 
faire et suivant la mati&re a couper, en moyenne 
0 m, 100 par seconde. 

On doit avoir soin de graisser tous les organes 
de temps a autre et de les maintenir irks pro- 
pres. 

On peut parfaitement diviser et tailler des 
roues d'engrenages sur cette machine en ayant 
soin de se centrer convenablement et de les serrer 
sur le plateau en laissant Texterieur de la jante 
libre. 

On degrossit d'abord avec un outil ordinaire 
pour defoncer le vide de la dent, et lorsque 
toute la roue Test, on acheve avec un outil de 
forme. 

Pour la division, on opere de la fa^on sui- 
vante : 

En supposant que le plateau de la machine ait 
71 dents et que Ton ait une roue de 55 dents k 
faire, on met un petit cylindre cale sur l axe de 
la vis sans fin; on y fait une division circulaire 
de 55 points et on assujettit une aiguille sur le 
b&ti qui vienne aboutir sur la division de ce 
cylindre (fig. 409). 

Alors on divise 71 par 55, qui donne 1 au quo¬ 
tient et 46 au reste, ce qui fait que pour le pas 
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(Tune dent a la roue doit faire un tour a la vis 
sans fin et 46 pomts en plus indiques sur la divi¬ 
sion 55 du cylindre. 

En supposant que le plateau de la machine ait 
100 dents et que I on ait 24 dents a faire, on fait 

une division de 30 sur le cylindre et a distance 
£gale; on multiplie 100 par 30, ce qui donne 
3.000, et on divise par le nombre de dents & 
faire, soit 24, qui donne 125 que Ton divise une 
seconde fois par 30, et on obtient 4 au quotient 
et 5 au reste, ce qui fait 4 tours 5 points. 

On peut egalcment trouver le nombre de tours 
a faire directement si le nombre de dents cor¬ 
respond a celui du plateau. 

Si le nombre a faire est 25, on divise 100 par 
ce nombre et on obtient 4 tours. 

Si Ton opere par les points du cylindre, c'est 
que Ton ne trouve pas directement par le plateau. 

Pour cette operation on doit toujours compter 
le nombre de dents du plateau et voir si la vis a 
un ou plusieurs filets. 

Moteurs. — Machines qui regoivent directement 
rimpulsion de Pagent qui developpe Tenergie. 

On attribue aussi ce nom aux agents naturels : 
enorgie des etros animes, celle des fluides en 
mouvement ou sous pression, relectricitd, etc. 

L'animalest une machine motrice, dont F^ner- 
gie provicnt de la combustion des aliments qui 
ont Cthmagasine I'energie solaire^ 

Fig. 409. 
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Le corps de Tanimal constitue par des organes 
rigides articules, forme une machine assez com- 
plexe dont les membres impulsifs sont ou les 
bras ou les jambes. be cbeval attele a des 
wagons joue nn role analogue a celui de la loco¬ 
motive. 

Les moteurs animes sont les plus couteux. 
L'homme s'adapte a la plupart des petites ma¬ 

chines operatoires. Les animaux actionnent les 
maneges, transportent les fardeaux. 

Comme fluide en .mouvement, Teau est em¬ 
ployee et aussi depuis quelques annees, la 
vapeur, pour actionner les roues et turbines a axe 
horizontal ou vertical. Le vent ou air vif donne 
Fimpulsion auxmoulins. La vapeur d'eau, les gaz, 
Lair chaud, Feau, Fair sous pression, etc., sont 
appliques dans les moteurs dont les organes dits 
recepteurs comportent un cylindre et un piston, 
ce dernier anime d'un mouvement de va-et-vient. 

L'electrite a donne lieu k des moteurs sp6- 
ciaux (1). 

Nous signalerons plus particuli&rement le : 

Moteur a vapeur (fig. 410). Cette machine est 
une de celles qui doivent etre conduites et en- 
tretenues avec le plus grand soin, tant par eco¬ 
nomic que par les accidents qui peuvent en 
resulter. La chaudiere doit etre consideree comme 
une partie essentielle du moteur. 

Le chauffeur doit s'attacher a alimenter a temps 
utile, c'est-a-dire a se rendre compte par le 
niveau d'eau de la hauteur d'eau dans la chau¬ 
diere et ne pas la laisser descendre plus bas que 
le verre du niveau ne Findique pour alimenter, 

(i) Consulter les ouvrages parliculiers aux divers moteurs 
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car s il n'y avait plus (Teau au-dessus du foyer 
on des tubes, on risquerait, en alimentant, de pro- 
duire I'explosionde la chaudi^re; cette explosion 
serait faite par Texc^s de vapeur produit instan- 
tanement lorsque Teau froide, apres avoir subi le 
phenomene de ealefaction, viendrait & toucher 
directement soit la tdle rougie de la chaudiere, 

soit les tubes qui, eux-memes, seraient portes au 
rouge. 

S'il n'y a pas d'explosion, il y a, en tout cas, 
coup de feu, et ce coup de feu altere dans de 
graves conditions les t61es ou les tubes des chau 
dieres. 

Ne pas mettred'eau plus haut que le niveaune 
I'indique, car il faut de la place pour la vapeur; 
de plus, Teau pourrait s'introduire dans le cy- 
lindre et occasionner la rupture du couvercle, ou 
du fond. Ce serait un coup d'eau au cylindre. 

Le feu doit toujours etre r6gle de mani^re & 
fournir la meme chaleur; il ne doit pas cHre 
charg6 en grande quantite k la fois ni etre 

Fig. 410. 
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decrasse lorsque lai chaudiere est basse en pres- 
sion. 

II faut profiler pour cette operation qu'elle soil 
k une pression assez elevee pour ne pas s'exposer 
k ralentir la machine. 

Le chauffeur doit aussi s'assurer que les gar¬ 
nitures ne perdent pas; il ne faut pas cependant 
qu'elles soient trop serrees, car dans ce caselles 
prendraient trop d'energie k la machine, elles 
doivent etre faites soit en filasse trempee dans 
de la graisse chaude, en chiffons egalement 
trempes dans de la graisse chaude, ou en corde 
de coton, ou en corde speciale a cet effet. En tout 
cas, elles doivent etre renouvelees (voir Garni¬ 
tures) totalement au moins tous les quinze jours. 

II doit aussi surveiller les joints et les sou- 
papes pour qu'il n'yait pas de fuite, et s'il arrive 
que les soupapes en aient, c'est qu'apparemment 
elles devraient £tre rodees, ou bien c'est que la 
pression est trop elevee : il faut moderer I'allure 
du foyer en fermant le registre, sans ouvrir les 
portes; on peut en profiler pour alimenter et si 
ces moyens ne suflisent pas, on ouvre un robinet 
laissant echapper la vapeur. 

Si parfois la pompe ne donne pas, c'est qu'il y 
a des fuites aux joints, de la salet6 aux clapets, 
ou bien la garniture du piston n'est pas assez 
serree; apres avoir remedie k ces inconvenients, 
si elle ne donne pas, on doit y introduire un peu 
d'eau pas-dessus le piston, et purger Fair par le 
petit robinet special. 

II peut arriver que Teau soit trop chaude, 
qu'elle forme vapeur et emp^che les clapets de 
fonctionner ; dans ce cas aussi la pompe ne donne 
pas et on doit la refroidir, ou la purger de la 
vapeur. 
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Le chauffeur doit profiter de ce que la machine 
est encore chaude pour desserrer les joints s'il y 
en a & refaire, et lorsqu'il arrete pour nettoyer la 
chaudiere, il doit ouvrir le robinet de *vidange 
loi'sque la chaudiere est encore en pression k 
deux atmospheres pour les petites machines et de 
trois & six pour les chaudieres de grosses ma¬ 
chines dont la vidange se fait difficilement. 

Les robinets purgeurs doivent rester ouverts 
tout le temps qiril n'y a pas de feu dans le foyer 
et fermes aussitdt qu'il y en a. 

Le chauffeur doit avoir le plus grand soin d'ali- 
menter avec del'eau tres jjropre. Rejeterreau qui 
contiendrait soit du savon, soit des matieres 
grasses qui, introduites dans la chaudiere, peu- 
vent etre des causes de corrosions. 

II ne doit jamais surcharger les soupapes, et 
cela a peine d'amendeou de prison; la loi est tres 
rigoureuse sur ce point. 

Tous les appareils de siirete : flotteurs, niveau 
d'eau, robinets d'epreuves, clapet de retenue, sou¬ 
papes, appareilsd'alimentation, doivent toujours 
etre en parfait etat de proprete et de fonctionne- 
ment. 

Veiller tres souvent a passer dans le tube qui 
amene I'eau de la chaudiere a la base du niveau 
d'eau, a passer une tringle pour que ce tube ne 
soit jamais bouche par les depdts ou par le 
tartre. 

Quandla chaudiere a du mal a monter en pres¬ 
sion et qu'elle en descend aussitdt en marche et 
a charge ordinaire, c'est qu'apparemment la chau¬ 
diere est sale ou le tirage est mauvais, soit par 
manque de barreaux a la grille, soit par la che- 
minee en mauvais etat, ou les tubes sales exte- 
rieurement; quand ces cas sont vdrifids et re- 
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connus en bon etat et que la machine persiste & 
ne pas vonloir monter en vapeur, c'est qu'il y 
a des fuites d'eau a Finterieur qui penetrent 
dans le foyer et qui empechent la flamme de se 
produire. 

Si Fechappemcnt donne dans la cheminee, on 
doit s^ssurer de temps a autre sdl n'estpasbou- 
che par la suic, car dans ce cas7 il y a contre- 
pression et la machine marche mat. 

Tons ces defautsfont brnler beaucoup de char- 
bon, tout en ne donnant qu'une mauvaise marche. 

Tons les frottementsdoivent etre graisses avant 
de mettre en marche, puis en marchant, et si la 
machine est neuveourepareefralchement, on doit, 
aux premiers moments de sa marche, surveiller 
les coussinets desbielles pour qu'ils ne chadffent 
pas; au cas contraire, on doit arreter de suite et 
les rafraichir; alors on leur laisse un peude libre 
pour qu'ils prennent bien leur place, apres quoi 
on les resserre insensiblement a bloc. 

Elle doit 6tre entretenue d'une proprete irre- 
prochable. 

Si la machine est verticale, le chauffeur doit 

mettre la manivelle dans la position A (fig. 411) 
pour mettre en marche; si elle marche sens de la 

F 
Fig. 411. Fig. 412. 
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fleche (fig. 412), il doit la mettre dans Tune des 
positions B. 

Pour mettre en marche, il doit ouvrir le ro- 
binet d'entree de vapeur insensiblement, surtout 
si la machine n'est pas chargee, et regler ensuite. 

Pour une machine horizontale, la bielle est au 
point mort quand elle est dans la position CD. 

Et pour une machine verticale, elle est quand 
dans la position EF. A la mise en marche, il suflit 
que la manivelle depasse quelque pen Fun des 
points morts. 

Dislribulion sans detente. Dans la machine a va¬ 
peur sans detente, la course de Texcentrique est 
egale a deux fois Fouverture de la lumiere, cette 
derniere etant supposee de largeur egale ou un 
pen plus grande que Fouverture prevue et non 
plus petite. 

On a toujours soin de donner une avance a 
Fadmission, c'est-a-dire que lorsque la manivelle 
est au point mort (fig. 413-414), la lumiere est 

i t 

Fitf. 4t:i-414. 
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deja demasqu6e de 4/2 a 1 millimetre dans les 
moteurs ordinaires. 

Si la machine tourne dans le sens indique par 
la Heche, la manivelle est en OB et le centre de 
Texcentrique est enCjC'est-a-dire que, apres avoir 
trace les orifices d'introdaction et d'echappement 
et determine les dimensions du tiroir (on voit 
que dans Texemple ci-contre nous avons mis 
38 millimetres de largeur interieure au tiroir 
parce qu'il faut laisser toujours un peu de recou- 
vrement interieur, nous avons laisse i millime¬ 
tre de chaque cote, tandis que I'exterieur arri- 
verait bord a bord, 38 -)- 9, + 9 = 56 et 8 -h 42, 
+ 46, -i- 12, + 8 =: 56). On place le tiroir avec 
Tavance que Ton veut avoir k Fintroduction, tra- 
Qant alors dans Faxe de Fechappement une cir- 
conference du rayon de Fexcentriciteet abaissant 
une perpendiculaire par le milieu du tiroir plac6 
comme il est dit; le point C ou la perpendiculaire 
rencontre la circonference sera le point exact que 
devra occuper Fextremite du rayon d'excentricit^ 
sur Farbre moteur, et Fangle COD sera Fangle 
que devra faire le rayon d'excentricite avec Faxe 
de la manivelle. 

On donne le nom de rayon d'excentricite a la 
distance qui separe le centre geometrique de 
Fexcentrique du centre de Faxe sur lequel cet 
excentrique est cale. 

Cette distribution a pleine admission ne 
s'emploie plus ; on adopte des distributions avec 
detente de la vapeur, ce qui augmente notable- 
ment le rendement. 

Distribution a detente fixe. Nous allons indiquer 
la machine a detente fixe le plus g6neralement 
employee; les chiffres ci-dessous donnent le rap¬ 
port de la quantity de travail de la vapenr em- 
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ployoe anx diiTorents degres dedetente et la quan- 
tite de travail produite par la vapenr employee & 
pleine pression. Ce dernier travail etant 1000 avec 
des durees d'admission, on partira de la course du 
piston de 1/10, 1/8, 1/6, 1/5,1/4, 13, 4/2 2/3 et3/4, 
le rapport est de 330 385 465 590 597 700 846 937 966. 

Ainsi qu'on le voit avec une admission aux 3/4 
de la course qui est Tadmission des machines & 
detente fixe de Fancienne maison Cail, on ol> 
tient 966 de travail que Ton obtiendrait avec une 
machine sans detente. Dans bien des ateliers, on 
fait des locomobiles avec admission aux 3/4 seu- 
lement, et nous croyons que, pratiquement, on 
obtient le meme resultat a cause de la vapeur 
contenue dans les orifices et derrierele pistonau 
fond de sa course. 

Autre methode tres simple : etant donnee la 
detente que Ton veut avoir soit aux 3/4 on aux 
2/3, mais d'abord je dois dire qu'il est dilficilede 
descendre au-dessous des 2/3 avec une detente 
tixe, parce que Ton arrive a des bandes trop 
grandesqui determinent 
de fortes compressions 
de I'autre cbte du piston. / ^ \ 

Nous n1avons pas Tin- / \ 
tent ion de donner une / 
impure complete de dis-  -y-—-/j? i ■ I < • , /ntroductjpS."'-' , tribution, nous-meme ne \ y" , , \ bourse / nous en servons pas, \ / 
inais nous voulons don- \ 
ner le moyen de deter-   
miner lacilement les di- fig. 415. 
mensions d'un tiroir h 
detente fixe,connaissant lalargeur de roritice d'ad- 
mission qui doit d'ailleurs ^tre toujours donn6c. 

Sur un diam6tre AB (fig. ^15) proportionnel k 
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la course du piston je porte de A en m une lon¬ 
gueur correspondant a la duree de Fad mission, 
soit dans Fexemple AB egale 100 et Am egale 73, 
c'est a-dire une admission aux 3/4; au point m, 
nous elevons une perpendiculaire mn, joignant 
le point n airpoint A et elevant une perpendicu¬ 
laire au milieu de An, nous avons Sp propor- 
tionnel k Forifice et po proportionnel au recou- 
vrement. Le tiroir est done determine, dans ce 
cas de detente, aux 3/4. 

La regie ci-dessus est toujours vraie, de plus 
FangleAnB.est Fangle 

 . de calage, e'est-a-dire 
%\\ que si la manivelleest 

\\ en oR pour la marche 
dans le sens, Fangle 

/ 0 foe 6gale Fangle kmn 
} de la figure pr6ee- 

dente. 
La course du tiroir 

y"' egale toujours deux 
fois Forifice, plus deux 
fois le recouvrement 

Fi^. 416. exterieur, mais on 
augmente toujours le 
sinus de Fangle de ca¬ 

lage foe (fig. 416)=nAB, o et A etant les som- 
mets des angles; la ligne fg Favance a Fadmission 
si la circonference du rayon OR est bien la cir- 
conference decrite par le centre de Fexcentrique. 

Le tuyau d'entrde de vapeur doit avoir le 5edu 
diametre du cylindre, celui d'echappement le 
double de celui d'cntrec. 

Machine Corliss (systeme Corliss). — Nous 
croyons utilededonher quelques renseignements, 
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quoiquebien succincts, sur cettemachine (fig. 417- 
418). 

QQ, cylindre a vapeur. 
J, tubulure d'entree de la vapeur. 
K, boite donnant la vapeur aux deux tiroirs 

d'admission A, A. 
B, B tiroirs de sortie de vapeur. 
C, plateau de distribution recevant son mouve- 

ment d'un exeentrique cale sur Farbre a mani- 
velle au moyen de la barre D. Le mouvement de 
ce plateau estun mouvement d'oseillation autour 
de Faxe X. 

E, E, bielles transmettant le mouvement du 
plateau aux tiroirs d'admission, ou entree de va¬ 
peur. 

F, F, bielles transmettant le mouvement du 
plateau aux tiroirs d'evaeuation, ou sortie de va¬ 
peur. 

G, G> bielles de declic commandoes par le re- 
gulateur; ces bielles commandent une came 
double Z qui sert a faire ddclancher les fourchcttes 
U, U qui sont fixees stir les bielles E, E. 

Le declanchement etant fait au moment deter¬ 
mine pour obtenir une introduction egalement 
determinee, les tiroirs d'admission sont rappeles 
brusquement dans leur position fermee au moyen 
de ressorts a spirales places dans le petit cylin¬ 
dre I, au moyen de la tige H. 

On donne Fintroduction de vapeur que Fon 
veut en reglant la longueur de la tringle G, qui 
est en deux pieces, au moyen de F£crou double 
qui relie ces deux pieces. L'echappement de va¬ 
peur se fait par les pieds du cylindre L, L, et va 
au condenseur. 

Les bielles des tiroirs d'ecbappement n'ont pas 
de declanchement. 
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Le tiroir en A est celui d'admission, celui en 
B correspond a remission. 

La forme d'ensemble de la machine Corliss, est 
a pen pros comme le schema (fig. 419). 

Telles sont les machines Corliss les plus r6pan- 
dues et les plus connues actuellement. 

Dans ces derniers temps, beaueoup de cons- 

Fig. 419. 

tructeurs out plusou moins modifid ce.modeleen 
le perfectionnant; quoiqu'il en soil, les machines 
du type primitif donnent d'excellents resultats. 

La depense en vapour par cheval et par heure 
depend de la detente et de la puissance de la ma¬ 
chine. On pent dire cependant que pour une ma¬ 
chine de 50 chevaux, la depense de vapeur est de 
7^8 kilogrammes environ par cheval et par 
heure. 

La depense en charbon est tres variable, elle 
depend de sa quality. Avec du charbon ordinaire 
la depense est de un kilogramme environ par 
cheval et par heure. 

Dans les meilleures machines & vapeur de 
graudc puissance, 4000 chevaux et plus, compor- 
tanl plusieurs cylindres et dcs pressions elevees, 
la depense de charbon se reduit&O kg. 5, soit en¬ 
viron 2 & 3 centimes de combustible. Uu appareil 
tres recent permet de reduire la depcuse a un 
centime le choval-hcurc. 
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Quant aurendement general, en considerant les 
calories du charbon brule et I'^nergie recueillie 
sur Farbre moteur, sa valeur est toujours des plus 
reduites, soit le plus souvent moins de d/10. 

Par exemple, en admettant une consommation 
de 1 kilogramme de charbon a 7.500 calories soit: 
7.500 X 425= 3.187.500kilogrammetres Fenergie 
de un cheval pendant une heure etant de : 

75 X 60' X 60" = 270.000 kilogrammetres. 
i i * 270.000 aao, Le rendement serait : 0 ,0- VAA = 0,084. o.lo7.50u 
La limite des perfectionnements du moteur a 

vapeur correspondrait a environ 0 kg. 35 de tres 
bonne houille par heure et par cheval. 

L'emploi de la vapeur surchaufiee au-dessus de 
300° et preconisee depuis longtemps, commence 
seulement a se repandre. Le rendement augmente 
dans une mesure appreciable. 

Pour ne plus gaspiller le charbon ainsi qu'on 
le fait actuellement, il faudrait trouver un autre 
moyen d'utiliser Fenergie de ce combustible. 

Machine Compound ou machine composee 
(fig. 420). — Cette machine a vapeur est a deux 

Fig. 420 
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cylindres, quelquefois- a trois, mais rarement. 
La vapeiir, a pros avoir travaille dans im cy- 

lindre, passe dans le deuxieme en se detendant, 
puis dans le troisieme en se detendant davan- 
tage et enlin s'echappe an condenseur. Mainte- 
nant on construit beaucoup de ees machines et il 
y en ade plusieurs systemes; elles sont employees 
specialement comme Machines de bateaux, souffle- 
ries, pompes, et sont meme appliqnees aux loco¬ 
motives. 

Nous venous de dire qu'il y en avait de plu¬ 
sieurs systemes, on peut en effet placer les deux 
cylindres (fig. 4C21) a vapeur (je dis deux car cest 

le cas general) a cote Fun de Fautre en parallele 
ou au bout Fun de Fautre, c'est-a-dire en tandem. 
De memequ'on peut introduire la vapeur dans le 
premier cylindre, qui est toujours plus petit en 
diametre que le deuxieme, mais a toujours meme 
course, pendant toute la course du piston en fai- 
sant la detente dans le deuxieme; ou bien deja 
fairedelad6tentedans lepremiercn nfintroduisant 
la vapeur que pendant une fraction de la course, 
et en continuant k detendre dans le grand cy¬ 
lindre. 

Quand les deux cylindres sont places a cote Fun 
de Fautre, ilsagissent surle meme arbre avecdes 

MKCANIQUE PRATIQUE 24 
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manivellescalces le plus souvent aOO0, quelquefois 
^ 420 degres. La fig. 421 montre que pour le sens 
du mouvement indique par la lleche Id vapeur 
venant de la chaudiere apres avoir etc distribuee 
au petit cylindre au moyen d'un systeme de dis¬ 
tribution quelconque, passe du c6t6 A du petit 
cylindre au cdte C du grand cylindre en produi- 
sant le mouvement dans le m6me sens, ou de B 
en D, on interpose entre les deux cylindres sur 
le parcours de la vapeur du petit au grand cy¬ 
lindre un reservoir de vapeurdit receiver, qui sert 
a tenir une pression a pen pr6s uniformed Dans 
le cas oil les cylindres sont bout a bout (fig. 422) 
il y en a souvent quatre en tout. 

La machine marchantdans le sens indique par 
la Heche, la vapeur passe du petit au grand cy¬ 

lindre de A en A ou de B en de C en C ou de 
D en Dj s'il y a deux petits cylindres qui resol¬ 
vent directement la vapeur des diaudi^res etqui 
la transmettent aux deux grands qui remcttent 
au condenseur. 

On comprend que ce ne peut etre que dans le 
cas de machines tres puissantes. 

Dans tons les cas, ces machines compound doi- 
vent etre munies (fun condenseur, car la vapeur 
sortant du grand cylindre est a une pression tr&s 

Fig. 422. 
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Alible et elles n'aurbient pasde raison d^tre sans 
condenseur. 

Pour tHre plus clair nous precisons. La ma¬ 
chine tournant dans le sens indique, la vapeur 
de la chaudiere arrive aux petits cylindres ail 
moyen d'une distribution quelconque en B et D 
et pousse les pistons dans le sens de la fleche; 
en mthne temps les cdtes A et C des petits cylin¬ 
dres comnnmiquent avec ceux A et G des grands 
etproduisent le mouvement dans le meme sens; 
enfin, les cotes B et D des grands cylindres com- 
muniquent avec le condenseur. 

Observations. — II ne Faut pas confondre les 
machines compound avec les machines k deux 
cylindres conjugues, c'est-lk-dire deux cylindres 
rpii re^oivent directement tous deiix leur vapeur de 
la chaudtere etqui r^Vacuent chacun s^parement 
au Condetiseur; c'est ceqidon appelle machines a 
deux cylindrUs coiijugu(5s,tels ceux d'une locomo¬ 
tive ordinaire. 

Assemblat/e, montage d*une machine d Vapeiir 
prete h fonctioniieh. Mettre lebati de niveau, ajus- 
ter les cotissinets des paliers, les aleser autant 
que possible sur place et les finir completement, 
puis monter le cylindre a vapeur bien de niveau 
avec les coussinets et dans I'axe de la glissiere. 
Gette operation termin^e, on perce les trous 
d'assettildage du cylindre au bati; on presente 
Tarbre martivelle sur ses coussinets en mettant 
bien dans Laxe du cylindre le maneton de Tarbre 
maniVelle qui doit rechvoir la bielle. Pour verifier 
cet axe (fig. 423), on tnonte dans le cylindre un 
I'aUx piston A moid^ sur une fausse tige de piston 
de la longueur necessaire pour se presenter au 
ttianeton (voir Cfioqais)* 
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L'arbre mis a sa place par rapport a la tige, on 
trace de suite, suivant les coussinets des paliers, 
ses tourillons et collets et on les tourne & leur 

diametre. Pendant qu'on les tourne le monteur 
verifie et prend les dimensions de Tajustage de 
la crosse de piston par rapport k la glissiere et 
a la fausse tige de piston; il met Farbre en place 
et fait Foperation dite (descendre Farbre dans ses 
coussinets) et qui consiste a ajuster et gratter 
les coussinets jusqu^ ce que les tourillons por¬ 
tent bien au rouge partout, que Farbre tourne 
gai et sans jeu, les ecrous des paliers etant bien 
serres a bloc. 

On monte alors la bielle motrice sur Farbre 
manivelle apres avoir prealablement fait subir 
la m6me operation aux coussinets qtfa ceux des 
paliers de Farbre. La tete de bielle 6tant assem¬ 
ble a Farbre, on presente le pied de cette bielle 
vers la crosse de piston simultanement dans les 
quatre positions principales de Farbre, soit ver- 
ticales haut et bas et horizontales avant et ar- 
riere; le monteur trace Finterieur de la crosse 
suivant la position des quatre operations qui doit 
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etre la meme pour toutes, si I'arbre est de niveau 
suivant le cylindre et parallele a la glissiere; la 
crosse de piston ajustee, on y adapte le pied de 
bielle et on monte Taxe. La tete etant demontee 
de Farbre manivelle on opere pour les quatre 
points de Farbre tel qu'avee la t6te de bielle, le 
coussinet de ce dernier doit retomber dans les 
quatre positions au milieu du maneton de Farbre ; 
s'il y a divergence d'une part ou d'autre, c'est 
que Fun des deux alesages n'est pas perpendicu- 
laire k Faxe de la bielle. On doit sassurer alors 
lequel est defectueux et y remedier par un grat- 
tage. Aussitot on prend la longueur de la tige de 
piston par rapport a la course de la bielle mo- 
trice et du baut et du bas du cylindre en ayant 
soin de laisser le jeu n^cessaire et suivant de- 
niande entre le piston et le couvercle ainsi qu'entre 
le piston et le fond. La tige etant de longueur, on 
Fajuste dans la crosse par un clavetage deter¬ 
mine. 

L'arbre etant bien ajuste, gai et sans jeu dans 
ses coussinets, tel qu'il est indiqu6, la bielle ega- 
lement, la crosse de piston, la tige de piston le 
presse-etoupe a nu, les segments garnissant le 
piston, le tout ayant fonctionne separement, il n'y 
a pas de raison que Fensemble donne du dur. 
II faut avoir soin que les segments portent aux 
parois du cylindre aussi bien que le tiroir sur 
sa table ou glace ; on est certain de cette fagon 
qu'il n'y a pas de I'uite. 

On monte le tiroir de distribution, etsatige qui 
a du 6tre ajustee et grattee completement avant 
de monter le cylindre. 

On monte Fexcentrique d'apres sontra^age qui 
a dii etre fait sur Farbre par rapport a sa position 
et la position de la manivelle; on monte le col- 
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lier cTexcentrique sur son disque, les ecrous 
etant serres a blocle mouvement doit etre gai et 
sans jeu, car on a du lui fairesubir la meme ope¬ 
ration qiranx coussinets. 

On monte la bielle apres la tige de tiroir, on 
serre provisoirement t'excentrique sur Tarbre 
par sa vis de pression, on regie a peu pres le 
tiroir en place sursa tige suivant dessin. 

Ceci fait on commence a regler, on monte alors 
sur I'arbre de la machine, un tourne a gauche ep 
bois ou unepoulie, avec lequel un aide faittour- 
ner Farbre suivant besoin et dans le sons de la 
marche de la machine. 

En supposant unc machine verticale, au com^ 
mandement « pojnt mort haut»1 il doit mettre la 
manivelle au point haut, la bielle verticalement 
suivant Faxe dans sa plus grande course, ce 
point peut dtre verifie de plusieurs fagons, soit 
par repere, soit par le niveau, etc. 

Le monteur voit, suivant la demande du dessin, 
si dans cette position le tiroir aFavance deman- 
dee, il doit, avec un coin en plomb qu'il presente 
dans Fecartement, voir combien il y a d'ouver- 
ture et en prendre note Ij2 a 1 millim. ordinaire- 
ment. II fait ensuite le commandement « point 
mort has ». En cette position'il prend £galement 
Fouverture en y presentant le coin et voit s'il est 
bien, s'il n'est pas juste il desserre les ecrous du 
cote ou il veut deplacer le tiroir, resserre les 
ecrous a Finversc, et recommence a faire fonc- 
tionner le tiroir jusqu'^i parfait reglage. Cepen- 
dant si Fouverture est plus etroite en haut et en 
has que le dessin ne le demande, e'est qiFil y a 
erreur quelque part, soit que le tiroir soit trop 
long, soit une erreur de cote, mais il ne faut rien 
conclure de cela, on doit de suite faire fonction- 
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ner le liroir et s'arr^ter a Tonfice grand ouvert, 
ce (iiie Ton se rend compte faeilementen Taisant 
nn petit point de repere a la table du tiroir en 
tatant le point mort de cette course, on prend la 
largeur de ronverture dans les deux sens de la 
course et si elle donne la dimension demandee 
parle dessin on laisse le tiroir tel, mais on en 
previent quand meme son chef. Si rouverture est 
trop etroite, il est tout naturel qu'en donnant un 
coup de lime au tiroir on arrive a ravancement 
et a rouverture demandee. Si Tavancement est 
trop grand en haut et en bas, juste a rouverture 
en plein, on trop large dans cette position on 
doit egalement en prevenir son chef; une fois le 
reglage acheve, on fait un repere a rexcentrique, 
on le demonte pour y faire la rainure, puis pour 
le claveter; on le remonte et on reverjfie pour 
voir si le clavetage n'a rien change. 

Aune machine verticale Tavance k Tadmission 
est laissee un peu plus grande a Torifice du bas 
quelques dixi^mes en plus. 

Si la machine est a detente fixe, il n'y a qu1^ 
verifier apres le reglage du tiroir de distribution 
le haut et le bas de la plaque de ddtente, voir si 
les ouvertures se rapportent avec les cotes du 
dessin, si rexcentrique est bien tourne, sfil ne 
donne pas Touverture voulue aux orifices il faut 
egalement prevenir son chef. 

Si la detente est variable (detente Meyer ordi- 
nairement) on doit egalement voir la note k ce 
sujet sur le dessin qui indique a quelle admis¬ 
sion il faut regler pour obtenir la puissance que 
Ton a besoin soit au 3, 3 Ij2, 4, 4 1[2, 5, 3 li2, 
0, 0 1|2, 7, 7 1|2, 8j l()e de parcours du piston dans 

. le eylindrc, c'est-a-dire que les plaques de 
detente etant ecartdes ou rapprochees entre elles 
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a telle ou k telle distance indiquee sur le dessin 
elles doivent fermer completement les orifices du 
tiroir pour couper l entree de vapeur a 3, 3 1|2, 
4 etc. d'admission de vapeur dans le cylindre. 
En ce moment la vapeur qui est entree detend 
seule jusqu'a fin de course du piston. 

Pour reglerles plaques on doit tourner latige 
de plaques de detente qui a-un filet a droite et un 
filet a gauche au moyen d'une vis et une roue 
dentee a laquelle on a fait un point de repere au 
depart, et lorsque Ton arrive a chaque point de 
la division qui sert de repere, les plaques doi¬ 
vent se trouver a ecartement ou a peu de chose 
pres. En tout cas on rectifie, puis on trace les 
traits et les chiffres sur la barette avec un poin^on. 

On prend note exacte de chaque position des 
plaques par rapport au tiroir, des jauges meme 
s'il estbesoin et on fait le joint. 

Ayant la course et deduisant Fepaisseur du 
piston, on a la distance a pareourir dans le 
cylindre. On peut la reperer sur les glissieres 
avec la crosse. 

Regulateur ou moderaleur. — Le regulateur est 
un des organes les plus utiles de la machine a 
vapeur, tous ses organes doivent etre tres bien 
faits, gais et sans jeu, le monteur doit s'attacher 
a bien equilibrer le ressort avec les boules, c'est 
le seul moyen d'avoir une marche a peu pres 
constante, et voir a ce que Forifiee de Fobtura- 
teur ou papillon soit grand ouvert, la machine 
arretee, et ferm6, meme recouvert de SpLO, la 
machine etanta toute vitesse, aujourd'hui encore 
on cherche un regulateur fidele, c'est-^-dire 
faisant varier la puissance en conservant la 
meme vitesse. 

En general, le monteur doit surveiller d'une 
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facon toute particuliere toutes les pieces et le 
montage d'une machine pour qu'en mettant en 
route tons les organes mobiles soient gais, sans 
jeu, bien graisses, faire autant que possible les 
garnitures et les joints lui-m6me, chauffer insen- 
siblement le cylindre, les purgeurs etant ouverts, 
faire tourner un tour ou deux a la main si la 
machine le permet et mettre en marche douce- 
ment, donner graduellement de la vitesse en 
ecoutant attentivement chaque mouvement sepa- 
rement, fermer les purgeurs et au bout d'un 
certain temps mettre a toute vitesse. Si Ton veut 
mettre la machine en charge il faut encore pro- 
ceder graduellement en mettant un certain 
temps pour arriver au maximum, de cette fagon 
les frottements se font bien etrisquent moins de 
chauffer et gripper si Tun ou Fautre de ses frotte¬ 
ments laisse a desirer; le monteur doit arreter 
et donner soit du libre ou soit du serrage, jus- 
qu'a ce que tous les mecanismes ne laissent rien 
a desirer, mais en conservant tous les ecrous 
serres & bloc. Ne jamais roder au gres ni a la 
potee d'emeri, le grattage naturel bien fait est 
preferable. 

Nous concluons que pour tous les montages en 
general de n'importe quelle machine le monteur 
doit commencer par mettre le bati de niveau, ti- 
rer ses lignes d'axe, faire tous les organes mobiles 
gais et sans jeu, les faire mouvoir s6par6ment 
afin que la machine mont6e il n^ ait de jeu ni 
de dur nulle part, surtout ne monter aucune 
piece sans <Hre verifi^e etreconnue juste, voir si 
tons les graissages sont faits en rapport & la 
demande,en un mot ne monter aucune piece lais- 
sant & desirer, car il est evident qu'k Fessai on 
s'apercevra des ddfauts. 
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Un monteur serieux doit apporter dans son 
travail toute son intelligence, toute sa rellexion, 
toutes ses observations, un grand calme, un 
esprit de suite et un grand amour-propre de la 
reussite deToeuvre qui lui est confiee ; il doit se 
penetrer que, seul, il est responsable de la mau- 
vaise marches de la machine qu'il a montee. 

Mise en marche cfune machine a vapeur pour 
essai. —? La premiere chose a s'occuper est de pasr 
ser en revue la machine, voir s'il n'y manque 
rien, soit robinets graisseurs ou purgeurs, 
tuyspix, graisseurs, clavettes, ecrous, goupilles, 
etc,, s'assurer que tons les ecrous soient bien 
serres a bloc, si elle est de niveau, puis I'appro- 
prier et introdpire de Fessence dans toutes les 
parties frottantes pour bien les nettoyer et 
essuyer le pourtour de pes pieces, puis graisser 
tons les ipecanismes ; ensuite ouvrir tous les 
robinets purgeurs et faire tourner au moins un 
tour au volant a la main, plusieurs si la machine 
le permet, puis mettre la bielle dans la position 
telle que le tiroir soit 16gerement ouyert, puis 
ouvrir un tant soit peu le robinet d'entree de 
vapeur pour rechauffer le cylindre. Au bout 
d'un moment lorsquhl est chaud on ouvre un 
peu plus en laissant bien ouverts les robinets 
purgeurs pour laisser evacuer Feau, alors on 
tourne un pen au volant pour mettre la bielle 
dans la position de depart, puis si la machine ne 
part pas on y introduit un peu plus de vapeur 
en aidant un peu au volant jusqu'a ce qu'elle 
parte, mais doueement pour commencer en ayant 
soin de graisser le cylindre et tous les organes, 
puis, petit a petit, on ouvre la vapeur et on 
tourne progress!vement pour arriver a la marche 
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normale, mais ne pas se precipiter. Pnis Teau 
Evacuee, op ferme tons les robinets purgeurs et 
on laisse marcher. Alors on late a la main autant 
qiul est possible de le faire sans danger tons les 
organes pour s'assurer que rien ne chauffe ; s'il y 
a une piece qui chauffe, on pent laisser tourner 
quclques instants, mais arreter la macjune si 
elle chauffe davantage, puis on demonte les pie¬ 
ces chauffees, on gratte sur les parties Irottantes 
et on remonte en ayant soin que les ecfous soient 
bien serres a bloc, on remet ep route de nou- 
veau en observant avec beaucoup d'attention 
tons les frottements et s'il se fait pn bruit quel-r 
conque on cherche Tendroit ou il se produit et 
on fait de suite ce qu'il faut pour l^viter. Ce* 
bruit pent provenir du piston, de la bague de 
fond pasassez serree, du patin de crosse, du jeu 
dans un coussinet de bielle, dans un coussinet 
d'arbre manivelle, dans un collier d'excentrique, 
ou une piece qui butte contre un objet dans sa 
marche; en tout cas si le bruit vient du tiroir, ne 
pas le demonter sans avoir charge la machine ; 
dans ce cas ii ne doit plus faire de bruit, et s'il 
persiste a en faire, c'est qu'apparemment les 
ecrous ne sont pas assez serres. On demonte alors 
le couvercle de la boite a tiroir et on resserre les 
ecrous de la tige, ou on retire le jeu dans le 
cadre, ou dans Touverture en T, suivant la com¬ 
position de la tige et du tiroir. Le tiroir doit etre 
libre en hauteur mais sans jeu. On remonte et 
on recommence Tessai, puis on fait tourner en 
chargcant progressivement a sa charge et & sa 
vitcsse. 

Les essais de consommation d'eau, de charbon 
et de vapeur sont du domaine unique de Tinge- 
nieur. 
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Tous les essais termines, si la machine doit 
etre emballee, on s'informe des pieces que Ton 
doit demonter pour cette operation ; alors on les 
demonte, mais ne pas oublier avant son depart 
de donner un coup de grattoir ou un coup de 
lime, ou meme refaire un joint aux parties dont 
on a eu des doutes pendant la derniere periode 
de la marche. 

Puis voir si le tout est au complet et si Ton 
doit livrer les cles a ecrous avec cette machine ; 
dans ce cas, bien verifier les ouvertures. 

On a soin pour la conduite d'une forte machine 
de designer chaque robinet en imprimant sur 
chaque cle leur emploi, de cette fagon le service 
est plus sur. 

Moteurs rotatifs a vapeur. — Dans ces mo- 
teurs, dits turbines a vapeur, il n'y a pas de 

Fig. 424. 
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piston ou d'organe analogue derive de la ehame 
einematique du moteur ordinaire. Lavapeur agit 
sur les palettes, d'un disque tournant a une 
vitesse de 1000 a 25000 tours par minute selon le 
diametre et la puissance. L'arbre du disque com- 
mande directement ou par des engrenages inter- 
m^diaires les transmetteurs de lenergie. 

La turbine Laval (fig. 424), imaginee depuis 
une quinzaine d'annees, a regu d'assez nombreu- 
ses applications. Dautres modeles,tels que ceux 
de Rateau, Parson, sont & Lessai pour les 
bateaux, se repandent pour la commande directe 
des dynamos. 

Moteursgazothermiques.. — Ce sont ceux dans 
lesquels on faitagir des gaz a temperature elevee. 
Ceux a air chaud ont ete pour ainsi dire aban- 
donnes, tandis que ceux a gaz se repandent de 
plus en plus. Jusqu'en ces dernieres annees la 
puissance de ces moteurs ne depassait guere 400 
poncelets, tandis que depuis peu on construit des 
unites de 500 poncelets que Ton combine pour 
obtenir plusieurs milliers de poncelets. Dans ces 
gros moteurs onemploie surtout les gaz des hauts- 
fourneaux que Ton avait delaisses en pure perte, 
jusqu'en ces dernieres annees. 

C'est dans le cylindre lui-m3me qu'un melange 
d'air et de gaz brule, enflamme par une etincelle 
electrique ou par une flamme. 

L'explosion ou la combustion rapide determine 
une temperature et une pression considerables. 
En se detendantles gaz de la combustion agissent 
sur le piston. Un melange de 12 parties d'air pour 
une de gaz donne en brulant une temperature de 
1400° et une tension de 6 kilog. par centimetre 
carre, tandis qu'avec un melange de 7 parties d'air 
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pOlir Une de gaz on obtient urie temperature de 
2700° et tine pression de 12 k 15 kilog; selon la 
composition du gaz. 

Le moteur a gaz (fig. 425) a Taspect d'un mo- 
teiir a vapeur. La distribution de Pair et du gaz 

so fait le plus souventau- 
jourd'hui avec des soli- 
papes. 

Le fonctionnemeht or¬ 
dinaire est celui dit «k 
quatre temps. 1° Le pis¬ 
ton aspirO en une course 
un melange d'air et de 
gaz. 2° En revenant, deu. 
xieme course, il com- 
prime le melange a une 
pression de 3 a 10 kilog. 
3° L'intlammation a lieu, 

le piston parcourt la troisieme course dite mo- 
trice oil impulsive. 4* Dans le retour, le piston 
chasse a Lair libre les produib de la combustion. 

II s'ensuit que pendant deux tours de Farbre 
moteur, iJ n'y a d'impulsion que pendant un 
demi-tour au plus. O'est pourquoi il faut le 
munir d'un fort volant si Fon veut obtenir une 
certaine regularite de la marche* 

D'autre part* la haute temperature que prend 
le cylindre oblige a le refroidir par une circula¬ 
tion d'eau et le graissage du piston doit se 
reriduveler constamment avec de Fhuile minerale^ 

Le moteur & gaz n'exige presqiie pas de sur¬ 
veillance. La d^pense totale analogue k celle du 
moteur k vapeur est de 0,10 & 0,20 par cheval et 
par heure selon le prix du gaz. 

En tnoyenne, le moteur k gaz exige 500 litres 
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de gaz par cheval et par heure. fin pleine charge 
des moteurs receiits ne consomment que 350 li¬ 
tres de gaz. 

Moteurs a petrole, aalcool.— Sent analogues 
aux moteurs a gaz. Le petrole ou I'alcool est on 
non porte a une certaine temperature pour le 
gazeitler, puis le melanger d'air, b'est-a-dire car- 
burer ce dernier pour determiner les memes 
effets qu'avec le gaz ordinaire. La earburation 
de Pair se fait dans tin appareil auxiliaire dit 
carburateur. 

Ces moteurs sont siirtout adoptes pour les 
voitures automobiles, les 
motocyclettes (fig. 426). Its 
s'adaptent a toute machine 
operatoire. La consomma- 
tion moyenne est de 0,600 
de petrole par cheval et 
par heure, coutant 0 fr. 10. 
Uh moteur de 2 chevaux 
(fig. 426) ne pese que 12 kilo¬ 
grammes. 

En admettant que la puis¬ 
sance d'un manoeuvre ac- 
tionnant une manivelle est 
de 6 kilogrammetres, le prix 
de Fheure pent etre estime 
k 0 fr. 30; tandis qu'avec les 
moteurs k gaz ou a petrole 
do puissance analogue la 
dcqicnse n'atteint que Ofr.08 par heure, soit 4 fois 
moins. Avec les moteurs plus puissants, cette 
depense se reduit de beaucoup. Ainsi en tablant 
sur le prix de 0 fr. 10 le cheval heure de 75 kilo- 
grammetrcs suppose 10 fois plus puissant que 
riiomme machine, le prixde revient de ce dernier 
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serait seulement de 0 fr. 01, soil 30 fois moins 
que le prix de Fhomme manoeuvre. 

La creation des petits moteurs a petrole, a gaz, 
a air on a eau sous pression sans omettre le 
moteur electrique, a r6solu un probleme econo- 
mique de grande importance : la puissance 
motrice a domicile; Faffranchissement du ma¬ 
noeuvre actionnant la machine operatoire. 

On prevoit que le travail m6canique se substi- 
tuera de plus en plus au travail manuel. Puisse 
le progres reel laisser plus de franche liberty & 
Fhomme, en reduisant la duree de la t&che jour- 
naliere, tout en augmentant le salaire et abais- 
sant le prix de revient des produits fabriques en 
abondance. 

Motocyclette. — Bicyclette actionnee par un 
moteur (fig. 427). La vitesse sur terrain plat peut 
atteindre 50 kilometres a Fheure. 

Moufles ou Palans(voir palans). 

Fig. 427. 
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Mourir a rien. — Ce mot s'applique ordinaire- 
ment aux raccordements dans le cas ou une piece 
depasse I'autre de quelques millimetres et que 
Ton desire mettre de meme longueur. 

Supposons ici qu'un chapeau de palier soit 
plus court que le palier lui-m£me. Alors oncom- 
mande a Fajusteur d'enlever la matiere en trop 
au palier, a venir mourir a rien a tel ou tel 
endroit indique, c'est-a-dire prendre la matiere a 
partir d'un point indique sur le palier ,et Tenle- 
ver graduellement jusqu'au raccordement du 
chapeau de maniere a supprimer le ressaut. 

L'ouvrier intelligent sait raccorder et contenter 
Tceil sans qu'on lui donne d'indications. 

Cette expression s'emploie egalement dans le 
tour, la raboteuse, etc. 

Mouvement. — Un corps est en mouvement 
quand il se deplace dans Fespace. La ligne con¬ 
tinue decrite par Tun de ses points s'appelle la 
trajectoire de ce point. On peut considerer les 
mouvements: 1° d'apres la forme des trajectoires; 
1° d'apres les conditions de temps mis a parcou- 
rir les diverses parties des trajectoires. 

La forme du chemin rectiligne ou curviligne 
est pour ainsi dire accessoire par rapport a 
Fetude des lois du mouvement qui distingue. 

Le mouvement continu ou dans le meme sens, 
le mouvement alternatif si le mobile parcourt 
sa trajectoire dans un sens, puis dans Fautre. 
Le mouvement d'une poulie est generalement 
continu, celui d'un piston est alternatif. 

Le mouvement est dit acceler£ si les chemins 
parcourus dans des temps egaux sont de plus 
en plus grands ; il est retard^ si le contraire a 
lieu, il est dit uniforme si les chemins sont egaux 
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pour des temps egaux, c'est-^i-dire si les chemins 
sont proportionnels aux temps. 

Un train partant du repos a un mouvement 
aecelere, puis le mouvement varieassez pen pour 
le considerer comme uniforme, puis lorsqu'ilest 
dans la periode d'arret le mouvement est retarde. 
(Pour I'etude des mouvements, voir une m6ca- 
nique el6mentaire serieusement claboree avec 
exemples numeriques bien pratiques, ce qui est 
rare). 

Dans les ateliers, et meme dans des ouVrages 
techniques, on attribue, st tort, le nom de mou¬ 
vement, a un organe mobile, a un mecanisme; 
par exemple, on dit :• les mouvements doivent 
6tre bien graisses ; les mouvements ont du jeu, 
produisent des chocs ; il faut dire : les organes 
ont du jeu, produisent des chocs. 

On trouve encore, en mecanique th6oriqiie, une 
expression ancienne : qaantite de mouvement, qui 
designe le produit d'une masse M, par sa Vi¬ 
tesse v ; cette expression est illogique, attendu 
que le mouvement ne se quantifie pas. 

Moyeu. — Renflement m6nag6 dans les poulies, 
les volants, les manivelles, les leviers, etc. pour 
permettre de les ajuster sur les arbres. 

Naissance. — Lorsqu'une piece fondu ou forgee 
n'a ete rabotee ou tourn^e qu1^ de certains 
endroits et que tout le reste de la piece doit rester 
brut, il arrive qu'il y a plus ou moins de matiere a 
une place qu'a une autre, dans ce cas on ne peut 
en enlever que le moins possible. On commande 
done de raccorder la piece pour venir terminer, a 
la naissance de la partie c6ne, a la naissance de 
la partie cylindrique, a la naissance du collet* & 
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la naissance de rarrondi on enfin percer tin 
trou a la naissance du conge, etc., etc. 

Nez. — On appelle nez la partie filetee de Tar- 
bre d'un tour surlequel est monte le plateau, on 
rextremit6 de Tarbre d'une machine a fraiser, 
cote oil Ton monte la fraise ou la lame, etc. 

On dit aussi le nez d'une fraiseuse, le nez d'une 
1'oreuse. 

Nickel. — Metal moderne susceptible d'un beau 
poll argente. Employe pour recouvrir par galva¬ 
nisation les petites pieces de fonte, de fer, de 
cuivre, etc.,en vuede prevenir la rouille et d'obte- 
nir un poli qui ne se ternit guere. Entre dans la 
composition de divers alliages. L'acier au nickel 
en contient de 3 a 10 p. 100 et plus. 

Le maillechort a une'teneur de nickel variable 
a partir de 10 p. 100. 

Niveau bulle d'air. — Le niveau bulle d'air est 
Tinstrument avec lequel on met les pieces de 
niveau, soit Fhorizontale d'un plan, son globule 
en indique la position et la nettete lorsqu'il est a 
in£me distance de chaque c6te des divisions 
transversales du verre. 

Dans cette position la piece est de niveau, mais 
si le globule est porte plus d'un cote que de 
Tautre, c'est que la piece ne Lest pas; dans ce 
cas, on lime ou on cale la piece pour Lamener de 
niveau. 

Pour mettre de niveau une piece verticale on 
emploie un niveau a semelle laterale ou a defaut 
on dispose une equerre pour y placer le niveau 
en ayant soin de la retourner en y mettant le 
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niveau interieurement ainsi qu'exterieurement. 
Pour niveler une piece inclinee (fig. 428) sui- 

vant tant de millimetres par metre ou tant de 

degres, on doit avoir une equerre ajustee d'apres 
les dimensions indiquees et on pose le niveau 
dessus a moins que Ton ne possede un niveau de 
pente avec quart de cercle gradu6. 

Niveler. — Se dit des pieces ou des machines 
que Ton met de niveau. 

Se dit egalement d'un terrain mal uni dont on 
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vent niveler les asperites sans mettre de niveau. 
M. le capitaine Leneveu a, le premier,appliqud 

deux niveaux de precision relies entre eux par un 
tube de caoutchouc (fig. 428 a), pour faciliter la 
verification de Fhorizontalite d'un arbre ou pour 
la mesure de la difference de niveau de deux 
points eloignes sur lesquels on ne pent commo- 
dement appliquer une regie. On obtient une pre¬ 
cision de lit 00 de millimetre. 

Cette methode devrait £tre couramment adoptee 
pour le montage des machines et des transmis¬ 
sions. 

Noix. — Petite roue a empreintes ou k dents 
pour chaine de transmission. 

Ocre rouge. — L'ocre rouge est une pierre fer- 
rugineuse reduite en poudre que Ton delaye 
dans Thuile pour former une composition que 
Ton 6tend tr6s legerement sur la regie, sur 
Tequerre ou sur le marbre pour verifier le dres¬ 
sage des pieces k la lime ou au grattoir, on doit 
I'etendre le plus legerement possible m&me pres- 
que imperceptible quand c'est pour le fini des 
pieces. 

II est facile de comprendre que si on en charge 
trop Tobjet verificateur, la piece a dresser se 
trouve humectee 6galement dans les parties 
creuses et Tajusteur enleve ou il y a du rouge 
sans parvenir a dresser la piece. 

Le rouge doit etre enferm6 dans une boite k 
couvercle pour que ni les copeaux ni la limaille 
ne puissent se melanger avec. 

Ohm. — Unite de resistance electrique d'un cir¬ 
cuit. L'ohm vaut 109 unites COS. Comme relation 
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entre Fohm, le volt et Tampere, on pent dire que 
Tampere est Tintensite da courant qui fait circu- 
ler une difference de potentiel de 1 volt existant 
aux#extremites d'un conducteur presentant une 
resistance de 1 ohm au passage d'un courant. 
ITohm etalon est represents par la resistance a 
0° centigrade d'une colonne de mercure de 4 milli¬ 
metre cube de section et de 108 centimetres de 
longueur. 

Outilleur. — L'un des ouvriers charges de la 
fabrication, de la reparation des outils trancharits 
et des instruments quelconques, et parfois aussi 
de leur distribution. 

Pour remplir Temploi d'outilleur il importe que 
Touvrier soit tres habile et tres soigneux. 

N'est-ce pas Toutil bien fait, bien compris, bien 
conditionne qui tranche bien la matiere, qui faci- 
lite Texecution d'un bon travail, qui accelere la 
livraison, et qui, parces raisons, permet de pro- 
duire economiquement ? 

Pour etre bon outilleur il faut connaitre la qua- 
lite de Tacier et la composition des matieres pre¬ 
mieres, savoir bien lire un dessin et savoir faire 
les croquis a main levee, savoir tres bien ajuster, 
un peu tourner, forger, fraiser, etc., et enfin con¬ 
naitre la forme, la coupe et surtout la trempe que 
chaque outil doit avoir pour telle ou telle ma-r 
chine, pour couper telle ou telle matiere. 

II lui faut un esprit de conception parfait, car 
il a parfois a creer un outillage, un systeme quel- 
conque qui permette d'accelSrer d'une fagon sen¬ 
sible un travail difficile et urgent. Un bon outilleur 
n'a pas de prix,un mauvais est toujours trop paye. 

Par corruption, on nomme aussi outilleur le 
manoeuvre qui est charge de distrjbuer Jes outils, 
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Outil. — « Corps qui attaque directement la 
piece en ceuvre, qui en tame, entaille la matiere 
on en modifie simplement la forme. Exemple : la 
meule, la scie, le marteau, la matrice, le burin, 
le foret, etc. II convient de ne pas confondre les 
outils avec les instruments on engins qui ne con- 
courent pas d'une lagon effective a rexecution ; 
par exemple, avec les instruments de verification, 
avec les appareils de tenue des pieces (1). 

« Pour produire du travail, les outils et les 
pieces doivent <Hre mis en mouvement relatif. 
Lorsqu'ils sont actionnes manuellement, le tra^ 
vail est dit : travail a la main. Si I'outil est ac- 
tionne mecaniquement, le produit est dit : tra¬ 
vail mecanique. 

« L'outil est ordinairement simple, cependant 
son maniement k la main, avec habilet6, est sou- 
vent difficile et peu economique. II est preferable 
de Tactionner avec des machines dites ; machines- 
outils. Certaines de ces machines sont aujour-^ 
d'hui etablies avec une perfection telle, quel'action 
manuelle n'est plus necessaire que pour la mise en 
placedespieceset la mise en marchedelamachine. 

« L'emploi de ces outils complexes, etudies en 
vue de chaque espece de travail et specialement 
appropries a un butparticulier, permet d'obtenir 
une execution rapide et surtout precise, tout en 
reduisant le prix de revient. 

« Les outils et machines-outils ne souffrent pas 
d'imperfections; Toutillage d'un atelier doit tou- 

(i) C'est ainsi que dans divers ouvrages pour les 6coles 
d'apprentis, on pent y lire : queVetau a pied est le principal outil 
dr rajustear, alors qu'il existe des ateliers oil 1'etau a 6te com- 
pletementexelu. Dans un autre, une cle a ecrous est appelee 
un outil alors que e'est un simple levier pour la manoeuvre des 
ecrous. k 
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jours etre de premier ordre et parfaitement entre- 
tenu. Celui qui rabote avec un fer qui ne coupe 
pas, fait longuement et peniblement de la mau- 
vaise besogne. Au contraire, si Foutil est bon, 
un proverbe d'atelier dit : les bons outils font a 
eux seuls la moitie de la besogne. 

« Les outils simples doivent pouvoir etre remis 
facilement en bon etat lorsqu'a Fusage ils se sont 
deteriores. (Test la quality essentielle d'un bon 
outil: ainsi les burins en acier sont de bons outils, 
parce queleur remise en etat est rapidement obte- 
nue par un simple affutage ou par un reforgeage. 
Une lime ne possede'pas cette qualite : pour la 
retailler, elle exige une grande main-d'oeuvre. 
Le marteau est un excellent outil de forgeron 
parce qu'il dure longtemps sans se deteriorer, et 
que m£me apres s'etre deforme, il est possible de 
le remettre a neuf. 

« Une machine-outil est d'autant plus parfaite 
qu'elle s'acquitte mieux de la partie du travail 
qui lui est assignee et que cette partie est une 
fraction plus grande du travail total. 

« (Test vers les trois directions : c£l6rit6 du 
travail, achevement complet des pieces mecani- 
quement et perfection du travail, que tend a pro- 
gresser Findustrie de ces machines qui consti¬ 
tuent Fune des resultantes les plus fructueuses 
des arts mecaniques. 

« La machine-outil, dirigee" par un ouvrier 
intelligent, est la base de tout atelier de cons¬ 
truction. C'est la machine indispensable entre 
toutes, attendu que c'est elle qui contectionne les 
autres (4). » 

(i) Extrait du Cours des arts mecaniques : travail des metaux, 
par C. Codron, ingenieur professeur a 1'lnstitut industriel du 
Nord (Lille). 
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L'ouvrier doit tenir ses outils constamment 
propres et affutes pr6ts a s'en servir, les avoir 
classes par categorie dans son tiroir en ne met- 
tant en evidence que ceux dont il a besoin mo- 
mentanement. De cette faQon, il voit d'un coup 
d'ceil, lorsqu'il en a besoin, celui qu'il cherche, 
car en melangeant les limes avec les burins, 
regies, marteaux, pointeaux, etc., etc., on les 
det^riore bien plus qu'en travaillant. Ensuite cela 
demande beaucoup plus de temps a chercher ceux 
dont on a besoin. 

On ne doit done en laisser trainer aucun, e'est 
done avec de Tordre dans les outils que Ton active 
le travail (le temps, e'est de Targent). En gene¬ 
ral, un bon ouvrier se reconnait et se juge a la 
faQon dont il dispose et soigne ses outils. 

Outils tranchants en general. — Le travail 
bien execut6 et a temps depend beaucoup de la 
bonne constitution des outils, e'est-ik-dire de la 
qualite de I'acier ainsique de la forme qu'on leur 
donne. 

11 y a plusieurs theories qui demontrent qu'il 
faut tel ou tel degre d'inclinaison pour la coupe 
des outils suivant le m6tal a trancher (1); ces 
theories ont en grandepartie raison, surtoutdans 
les grands ateliers, ou Ton peut habituer les 
ouvriers a affuter suivant calibre; cependant 
parfois Fouvrier est oblige de sortir de Finclinai- 
son du calibre pour tel ou tel motif, affute sui¬ 
vant son idee et au benefice du patron. 

Les petits ateliers se dispensent de calibre, soit 
manque de place pour classer, soit autre chose, 

(i) Experiences sar les oulils et machines outils, par C. Codron, 
ingenieur professeur a I'lnsiitnt industriel du Nord (Lille). 
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il n'est pas moinsvrai que c'est bien plus difficile 
d'avoir de 1'ordre dans im petit atelier que dans 

un grand ; done les formes que je 
donne ici (fig. 429-430) sont plutot 
pour les petits que pour les grands 
ateliers ; pour la machine a raboter 
(fig. 429) le bee A du tranchant doit 
de preference se trouver k droite du 
plan de la face d'appui de Toutil dans 
son etui C, de telle sorte que si la 
partie en porte a faux flechit, Toutil 
se degage, sinon il s'engageet risque 
d'etre brise. 

L'outil de tour (fig. 430) Z pent 
etre demontre par le meme principe 
et faire une tres bonne production ; 
on recommande de tenir le bee un 
pen au-dessus de I'axe de rotation 
soit de 1/20 du diametre. 

Les outils dece genre en acier ordinaire doivent 
6tre forges rouge couleur cerise et battus ci beau 

presque a froid pour resserrer le grain a la coupe, 
avoir une bonne forme, 6tre bien tremp£s et avoir 
une coupe en rapport avec la matiere k trancher. 
Avoir le corps bien droit, d6gauchi dans toute sa 
longueur, principalemeidda partie qui repose sur 
le porte-outiIs C. 

11 est done strictement recommande k rouvrier 
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niocanicion, de quelque pnrtie qu'il soit, de s'ap- 
pliquor a los connaitre et d'apprendre a les for-, 
irer en leur donnant directement leur forme de 
forge, I'inclinaison de la coupe ainsi que le dega- 
gement necessaire afin qu'ils ne talonnent pas 
pour ne pas etre oblige, soil de les limer, soit 
d'avoir trop de matiere a meuler ; ils doivent avoir 
de la resistance tout en etant pas trop grossiers. 

Louvrier qui n'a pas Thabitude de les meuler 
doit se servir d'uii calibre d'inclinaison (fig. 431) 

pour la coupe lorsqufil les meule. Gar, tout en 
clant bien forges, ils peuvent etre mal meul^s et 
par consequent ne pas eouper ; on pent prendre- 
ronpne inoyenne dfifielinaison 8 dcgr^s, 
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On ne doit pas contreforger les outils minces, 
d'une certaine largeur, il est preferable de cou- 

per Texces de matiere des cotes que de les ra- 
battre, car ii est rare que ces outils contreforges 
ne se couronnent et ne se cassent a la trempe, 
tout en prenant les soins necessaires pour les 
chauffer et les tremper. 

L'outil doit etre dispose ainsi que sa coupe de 
fagon a ce qu'il ne plonge pas dans la matiere s'il 
vient a etre aceroch6 par un exces de matiere, il 
doit plutdt en sortir qu'y rentrer. 

Nous indiquons (fig. 430 a 468) les formes les 
plus usitees pour le travail courant et pour la 
marche normale des machines. 

On pent toutefois mettre la forme de ces outils 
a gauche ou k droite, suivant les travaux a ex6- 
cuter. 

On doit, si on n'a pas Thabitude de les forger, 
conserver un type de forme de chaque sorte, dut- 
il etre en bois pour guider Toeil et faciliter leur 
forgeage. 

On ne doit pas chercher a utiliser les deux 
extremites en forme d'outils k la fois, car on pour- 
rait, dans ce cas, se blesser grievement. 

Fig. 432. 
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OUTILS DE TOUR AU FER 

Fig. 433. — Outil a aleser. 

CT" 

Fig. — 434. — Outil a chario£er Facier. 

3 

Fig. 435. — Outil a defoncer. 

ie\ — 

Fig. 436. — Outil a fileter exterieurement carre. 

I 

<^_I 
Fig. 437. — Outil a charioter et dresser. 

K" 3 

Fig. 438. — Outil a charioter. 
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I 

Fig. 439. — Plane a res sort. 

in ii 

r -1 

Fig. 440. — Outil a fileter carre. 

si r "1 

\f 1 —^ 
Fig. 441. — Outil a fileter triangulaire. 

n- I I 

1 —^ 
Fig. 442. — Plane d'interieur. 

U 3 

Fig* 443. — Outil h saigner. 

err— 

^ -J 
Fig. 444* — Outil & couteau. 
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i ^ 
Fig. 445. — .Outil a dresser derrie 

Fig. 446. — Plane a main. 

Fig. 447; — Crochet. 

ill iH1 'llii 

Fig. 448. — Outil a fileter, pas jusqu'a 3 millim. 

Fig. iW. - Outil u liieter de 4 a 0 millim. 
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OUTTLS DE TOUR AU CUIVRE 

Fig. 450. — Outil a aleser. 

13 
Fig. 451. — Outil a charioter. 

Fig. 452. — Outil a degrossir a la main. 

L  " •=* 
Fig. 453. — Outil a degrossir interieurement. 

r - —i 

b===J 

Fig. 454. — Plane a main interieure. 
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OUTILS A RABOTER 

it=2 
3 

Fig. 455. — Outil a charioteiy 

c= 
Fig. 456. — Outil a euillere. 

c 
Fig. 457. ■— Outil a defoncer. 

3 

Fig. 458. — Outil a dresser de cote. 

fV 

3 
Fig. 459. — Outil h charioter et a tourner. 

C= 
Fig. 460. — Outil 6 cong6. 
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Fig. 461. — Outil a saigner. 

tig. 462. 

OUTILS A MORTAISER 

Pen 

Fig. 463. — Outil a talon demi rond. 

Fig. 464. — Outil a clavetage. 
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R I I n 

L   ii 

Fig. 4155. — Outil a clavetage profond. 

^— ■ 

b i 
Fig. 466. — Plane. 

n -jj 
lc3=c: ii 

Fig. 467. — Outil a talon rond. 

^ n I) 
i ! 
L==<————j 

Fig. 468. — Ouiil a saigner. 

Ouvrier. — Celui qui connait un art, un metier. 
Un bon mecanicien ajusteur et monteur doit 

connaitre les proprietes des mati^res premieres 
qu'il met en oeuvre, savoir calculer, faire un cro- 
quis correctement, lire un dessin de details ou 
d'euscmble d'une machine,d'une installation, ^tre 
au courant des regies du modclage et du mou^ 
lage, savoir quelque pen forger, tourner, se servir 
desdiverses machines-outils : toutes eonnaissam 
cos auxquelles I'apprenti peut cHreinitie^ Tecole 
(rindustrie si elle ne sort pas de son r61e essen- 
tiellement pratique et limite, ce qui est rare. 
I/altdier induslriel soul pent lormer Fouvrier, 
1 ecole cpielle qu'elle soit ne saurait avoir cette 
pretention 
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Un bon monteur est en meme temps bon ajus- 
teur, sachant se servir des appareils de levage, 
connaissant les principes de montage et de re- 
glage, ceux de ehauffe d'alimentation d'une chau- 
diere, de mise en marche des moteurs k vapeur, 
des moteurs a gaz ou autres, des dynamos, etc. 

On ne se doute pas generalement de la grande 
somme de connaissances que possede un bon 
ouvrier mecanicien et des nombreuses annees 
qu'il lui a fallu pour les acquerir peu k peu dans 
les divers milieux ou il s'est trouve. 

On peut dire sans porter ombrage aux autres 
artisans que : Touvrier mecanicien constructeur 
est, de tous les ouvriers, celui qui a le plus d'in- 
fluence sur la production industrielle, car la ma¬ 
chine sous toutes ses formes tend de plus en plus 
a s'adapter a toutes les operations. 

L'ouvrier producteur, loin de combattre le ma- 
chinisme, devrait se montrer des plus favorables 
k tous les progres qui permettent de diviser, de 
simplifier le travail, de le rendre moins penible 
en le faisant executer par des bras d'acier aulieu 
de le demander a la main-d'oeuvre humaine. 

Si ces progres occasionnent parfois des miseres 
transitoires et partielles, ils ameliorent d'une 
fagon generale les conditions economiques des 
travailleurs, ils augmentent meme les salaires 
tout en assurant la diminution du prix des pro- 
duits : double avantage pour le bien-etre g^n6- 
ral. 

Dans I'atelier, Fouvrier doit avoir une tenue lui 
permettant de passer facilement entre les ma¬ 
chines ou pres des transmissions sans s'y faire 
accrocher. Ce qui arriverait avec une blouse. 

Sans travail et pour se faire embaucher, il doit 
prevenir ses camarades travaillant dans d'autres 
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ateliers; s'il y a line place de libre on le lui doit 
taire dire, s'il n'est pas embauche de cette fagon 
il doit avoir recours an Bottin (1) pour prendre 
les adresses des mecaniciens de la localite et aller 
olTrir ses services, ne pas craindre de se presen¬ 
ter et de dire ce que Ton sait taire. Toujours con- 
server son livret, car il est sa propriete. 

Le patron ne pent le forcer a le lui laisser une 
fois inscrit sur ses livres. 

En general, les personnes qui ne sont pas du 
metier supposent que tout ouvrier mecanicien 
connait toutes les branches de la mecanique; 
elles sont loin de supposer qu'en partie chacun 
de ces ouvriers ne connait qu'un seul etat se rap- 
portant a la mecanique, ou une seule branche 
soit: modeleur, fondeur,monteur,mouleur, char- 
pen tier, forgeron, tourneur, fileteur, ajusteur, ra- 
boteur, traceur, fraiseur, mortaiseur, chaudron- 
nier en fer ou en cuivre, aleseur, perceur, buri- 
neur, taraudeur, lapidaire, mouleur, raineur, 
outilleur, trempeur d'acier, trempeur de fer, poin- 
gonneur, fabricants d'outils, tailleur de roues 
d'engrenages, perceur, polisseur, rodeur, trefi- 
leur, serrurier, estampeur, robinetier, machiniste 
et nienie homme do peine. etc., etc. 

Dans les temps, lorsque Ton faisait des pieces 
k la main, bon nombre d'ouvriers pouvaient com- 
mencer et terminer les pieces dune machine et 
meme monter et mcttre en train cette machine ; 
mais aujourd'hui avec les machines-outils la di¬ 
vision du travail s'impose de plus en plus, on spe¬ 
cialise chacun & tci ou tel travail, et pour trou- 
vor un ouvrier qui connaisse un peu de tout, il 

(i) T.a plupnrt des cafes possedenl ie Rollin ou annuaire 
coutenant les adresses de la localite. 
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faut qi^e cet ouvrier ait travaille dans bon nom- 
bre de petits et de grands ateliers, et qu'il ait eu 
de I'initiative et beaueoup de volonte. 

Paille. — Partie de metal qui se soul^ve en for- 
geant, en tournant, en burinant, en rabotant ou 
en limant une pi^ce ; eela arrive ordinairement 
dans le fer et provient de scories rest^es k rint6- 
rieur de la matiere et qui Pont empeehe de se 
souder, ce qui occasionne souvent la mise au re¬ 
but de la piece. ^ 

On nomme egalement paille les parcelles tr6s 
minces de scories'et d'oxydes de fer qui se d& 
tachent du fer et de Facier en le forgeant et que 
Ton nomme vulgairement paille de fer. 

On nomme egalement paille ou soie les petites 
goupilles qui ont 1 millimetre environ de dia- 
m6tre. 

Palans. — Le palan sert k manoeuvrer les far- 
deaux. 

II yen a de deuxsyst^mes ordinaires et qui sont: 
Le palan a corde ou moufle (fig. 469); 
Le palan a chaine sans fin et poulies difteren- 

tielles (fig. 47O). 
Tres employe pour desservir les tours, les rabo- 

teuses, etc. 
En Fadaptant & un treuil on peut developper 

plus de force, mais on ne doit jamais enlever plus 
lourd que celle prevue afin d'eviter les accidents. 

Le poids maximum qu'il peut enlever doit fit re 
poinQonne sur Fun de ses cdtes. 

11 ne fonctionne bien que lorsque les axes des 
poulies sont graissees et que sa corde est bien 
montee ; plus elle est longue plus il est commode 
d'enlever les fardeaux, moins les chocs ont d'ac¬ 
tion pour rompre la corde ou la chaine. 
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La nioufle superieure du palan est accrochee 
tin point flxe ; Lautre est mobile avec la charge. 
Le brin snr lequel on tire est le garant, celui 

attache a la chape superieure est le dormant. 
Dans le cas de trois poulies achaque moufle, il y a 
six cordons qui se partagentla charge soulevee. 

La traction sur le garant est done le 1/6 de la 
charge en n£gligeant les Irottements. 

Fig. 41'>9. Fig. 470. Fig. 471. 
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Palan differentiel a chaine sans fin (fig. 470). 
— La chape superieure porte deux poulies soli- 
daires de diametres peu differents R et r. 

Une chaine embrasse la grande poulie. Tun 
des brins est actionne a la main, I'autre s'enroule 
sur la poulie de la chape inferieure et remonte 
pour s'enrouler sur la poulie superieure de plus 
petit diametre, puis vient rejoindre le garant 
pour former chaine sans fin. 
• Chaque brin de la poulie inferieure est soumis 

P 
a Faction de la moitie de la charge, soit ; 

Teffort sur le garant etant F, si Ton prend les 
moments des forces autour de Faxe de la chape 
superieure, on a : 

L'effort F est d'autant plus petit que R — r est 
petiL 

Par exemple, pour : 

F X R + | X r-| R = 0, 

soit 

(R-r) 

et : 
F R —r 
P ~ m ' 

R = 400 millimetres 

et 
r = 90 millimetres 

R — r = 10 millimetres 
si : 

F = 40 kilogrammes 
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on trouve : 
F X 2R P ^ R — /' 

40 X ^ X 100 
10 

: 800 kgr. 

A cause des frottements, cette valeur est plus 
iaible ou bien F est plus grand que 40. 

Le palan dilTerentiel est le plus employe ; en le 
combinant avec tine roue d'engrenage et tine vis 
sans fin (fig. 471), on augmente de beaucoup sa 
force (6.000 kilogrammes et plus). 

Paliers. — Ce sont les 
supports des arbres de 
transmission. 

Le corps de palier est 
ordinairement en fonte 
muni de coussinets en 
bronze ou mieux sim- 
plement garni d'une 
couche de metal blanc. 

Le chapeau doit Otre serrea bloc avec eales ou 

Fig. 472. 

Fig. 473. 

epaisseurs de papier que Ton enleve partielle- 
mentlorsqu'il y a du jeu & rattraper. 

Le palier ordinaire est graisse par le dessus 
(lig. 472); le palier dit graisseur comporte un 
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reservoir d'huile inf^rieur, avee bague (fig. 473), 
avee rotins (fig. 474-475). 

Fig. 474 Fig. 475. 

Selon leur forme, leur position, les palierssont 
dits : k chaise d'applique (fig. 476), k console, k 

chaise pendante, a line jambe (fig. 477), i deux 
jambes (fig. 478). 

Pour les grandes vitcsses, les paliers sc lout 
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est montfo sur Tarbre pour prendreappui surles 
billes ; 1c palicr est aussi garni d'une bague 
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(Tacier trempe pour le roulement des billes. 
Si la charge est grande 

on dispose plusieurs an- 
neaux de billes. 

Le graissage des billes 
doit se faire avec de la 
graisse, de la vaseline. 

Fig. 480. Fig. 481. 
Pan. — On nomme pan 

chacune des faces d'un polygone. 
Ecrou a six pans. 
Equerre a six pans. 
Faire un six pans sur cette piece, etc. 

Papier et Toile d'emeri. — Feuille de papier fort 
on de toile serree sur laquelle on a encolle de 
Femeri plus on moins fin. II sert a polir les pieces 
lorsqu'elles sont tirees de long a la lime douce 
ou k les nettoyer et a les repolir lorsqu'elles sont 
rouill6es, et quand elles ont ete polies primiti- 
vement. 

Pour s'en servir on doit Fenrouler tresserreet 
parallele a la lime vers le milieu & une largeur 
proportionnelle k la longueur de la lime et au 
travail que Ton a a executer, et lorsqu'il est use 
de la largeur de la lime et sur les deux faces, on 
doit couper en ligne droite ce qui est hors de 
service et non le dechirer en zigzag. Ce n'est que 
dans ces conditions qu'il y a production et 6co- 
nomie. 

On;doit avoir soin de parcourir la longueur k 
polir d'un seulmouvcmenten appuyant sur la lime 
d'une extremite ct Tautre et en ligne droite, car 
s'il y a hesitation dans le parcours, soit en allant, 
soil en revenant, il se produi! des traits ondules 
sur la piece qui lui retirent le cachet du poli ; on 
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doit aussi avoir soin qifil ne reste pas de limaille 
sur la piece lorsqu'on y pose le papier. L'huile 
doit y etre mise par petites quantites. 

Paralleles. — Se dit de deux ou plusieurs lignes 
on de deux ou plusieurs plans et surfaces qui ne 

Fig. 482. 

se rencontrent pas lorsqu'on les prolonge indefi- 
niment (fig. 483). 

Pas. — Distance qui se repete sur une m£me 
piece. Exemple : 

Pas d'un engrenage, c'est-a-dire la distance 
constante entre les axes de deux dents consecu- 
tives mesuree sur la circonference dite primi¬ 
tive. 

Pas d'une ligne de rivets ou distance d'axe en 
axe des rivets. 

Pas d'un filet de vis, d'un ressort & boudin, 
celui de Tune des helices. 

C'est & tort que Ton designe par le mot pas le 
filet mfime d'une vis ; par exemple en disant : 
pas triangulaire, pas carrd, pas a droite, pas a 
gauche, distance d'un pas sur une vis, etc., au 
lieu de filet triangulaire, etc. (1). 

(i) II importeen particulier dans les ecoles d'apprentissage, 
<le donner aux objets leurs noms propres sans s'inquieter de 
leur corruplion dans les ateliers. C'est ce que des auteurs, 
cites coinine des autorites en la matiere, n'ont pas compris. 
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Le pas s'exprime en millimetres dans les rivets, 
en dixiemes de millimetres pour les vis (voir 
Serie internationale donnee a Boulons, il est 
inutile de signaler les anciennes series abandon- 
nees). 

Dans les roues d'engrenages, les vis, le pas 
comprend un plein et un creux. 

Pour trouver le pas d'une vis, on doit compter 
un certain nombre de spires etdiviserla longueur 
en millimetres par ce nombre ; quand le pas est 
grand on ne prend que quelques spires, soit 10; 
lorsqu'il est moyen on en prend 20, mais lorsqu'il 
est fin on en prend 30 on 40 afin d'obtenir plus 
d'exactitude. 

■... opst j ' 

Fig. 483. 

j. PM.S  
i '0\ 2o\ sir, 

crnmkmmmmmkmm 
Fig. 484. 

Ainsi (fig. 483), 10 spires donnant 51 millimetres, 
le pas est de : 

51 — = 5mm.1. 
10 

Figure 484, 30 spires donnant 48 millimetres, 
le pas est de : 

48 , c 

Si la vis est a deux filets, on pent operer 
com me ci-dessus puis multiplier la valeur trouv^e 
par deux. 
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Si la vis comporte 3, i, o, 6, n filets, on multi- 
plie par le nombre de lilets. 

Ainsi ligure 485, le nombre de vides et de 
pleins an nombre apparent de spires etant de 

10 pour 50 millimetres, le pas apparent serait de 

On pent egalement trouver le pas d'urie vis 
en posant le pied a coulisse sur les spires et 
mettant d'un cote le trait d'un centimetre juste 
au point de depart d'une spire jusqu'a ce que 
Ton rencontre une autre spire bien en face d'une 
division assez eloignee, on divise alors le nombre 
de millimetres trouves par le nombre de spires 
et on a le pas, soit 40 spires pour 57 millimetres 
de longueur, on a un pas de 0,0014. 

Si Ton veut avoir le pas d'une vis et que Ton 
ne puisse par urie cause quelconque prendre ce 
pas avec un metre ou avec un pied a coulisse, 
on prend une feuillede papier en pleine main que 
Ton appuie sur cette vis en faisant un petit mou- 
vementpour que les parties saillantes s'impriment 
el on pent prendre le pas en operant comme il 
est dit precedemment, on peut egalement pour 
avoir le pas d'un taraud, appuyer la coupe de ce 
taraud sur un papier,alors les dents s'impriment 

O.OGO 

Fig. 485. 

— = 5 millimetres. 

tandis que le pas reel est de : 
5 X ^ = 40 millimetres. 
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et on pent donner ce papier pour iabriquer des 
tarauds ou des vis de ce pas. De meme pour 
relever la denture d'une roue d'engrenage. 

Nous donnons ces fagons d'operer pour ies cas 
ou Ton ne peut procekler autrement, et nous n'en 
garantissons pas la justesse. 

Patience. — Plaque metallique en fer portant 
une petite crapaudine d'acier percee d'un ou de 
plusieurs trous pour Tappui de I'extremite du 
porte-foret actionne a Fargon; 

Pattes d'Araignees. — Rainures mterieures des 
coussinets qui correspondent au trou graisseur ; 
ce trou doit £tre fraise interieurement et les rai¬ 
nures faites suivant dessin et avec gout, de forme 
symetrique et tres lisses pour faciliter r6coule- 
ment de Thuile ou de la graisse, leur ar^te doit 
£tre legerement arrondie. 

Peigne. — L'outil avec lequel on regularise les 
filets d'une vis apr&s Favoir filet^e au tour ou 
ebauchee a la filiere; sert souvent k former un filet 
de vis a la volee dans du laiton, du bronze. 

II doit etre en acier fondu. 
II y a le peigne d'exterieur, ou en dehors 

(fig. 486). 

L. 

Fig. 486. 

Et eelui d'interieur ou en dedans (fig. 487). 
Pour faire un peigne d'un pas ou d'une forme 
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de filet que Ton rfa pas, on doit le fileter, et pour 
cola on doit ajusterun outil de la forme que Ton 
desire avoir dans un meneur que Ton monte sur 
le toui\et pour obtenir le pas, on monte les roues 
de filetage en rapport avec le pas que Ton veut 
faire. 

Fig. 487. 

Avant de le fileter, on doit le charioter avecun 
outil egalement adaptd au meneur. 

On applique le peigne sur le support & chariot 
k la place meme qu'occupe Toutil lorsque Ton 
tourne une piece, la partie superieure a hauteur 
de faxe des pointes du tour, c'est-a-dire toute 
rt$paisseur du peigne en-dessous du centre 
(fig. 488). 

En ayant soin de donner les dernieres passes 

Fig. 488. 

tres legeres en serrant sur la manivelle, et d'en- 
lever le copeau de foutil k chaque tour et grais- 
ser & fhuile, 

Lorsqu'il est filete on le meule legerement sur 
le plat du cdte de la coupe et on le trempe jaune 
diir. Alors la partie qui se trouvait en dessous au 
moment du filetage devient la coupe. 

Si Ton veut en reproduire d'autres, on fait une 
Iraise k filets comme il est indiqu6 au tableau des 
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fraises et en se servant du peigne filet6 comme 
type. 

On applique le peigne absolument comme celui 
qu'on a filete, la fraise etant montee en pointes sur 
le tour, on serre la manivelle pour ravancement 
du peigne sur la fraise en graissant a I'huile cm 
on monte la fraise sur le nez du tour et on tient 
le peigne a la main, pose sur un petit support en 
fer, on appuie en suivant le filet de la fraise 
jusqu'a ce que ce peigne soit plein filet, ce qui 
demande tres peu de temps. 

On doit les affuter avec soin lorsqu'ils ne cou- 
pent plus en leur conservant autantque possible 
la coupe parallele a leur 6paisseur (fig- 489). 

Fig. 489. 

Car il est a remarquer que si on les affute en 
chanfrein, on fait le filet moins profond qu'il ne 
doit etre k la piece que Ton peigne et si, au con- 
traire, on Taffiite en gorge & Finterieur (fig. 490- 
491) le filet se fait plus profond. 

■ ^r" . '——— 
Fig. 490. 

' 
Fig. 491. 

On peut avoir besoin de peignes et ne pas 
avoir de tour parallele ni de fraise. Dans ce cas 
on prend un 6crou auquel on fait deux mortaises 
en face Fune de Fautre et dans lesquelles on 
introduit un peigne brut un peu serr6 dans cha- 
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ciine des mortaises a fleiir de Tinterieur du trou 
(fii?. iOii). 

On sorrc leerou fortement dans Tetau et on le 
taraude, apres quoi on retire les deux peignes 
qui ont la denture parraitement faite. 

Ce qui est tr6s commode pour les filetages, 
c'est que Ton a chez la plupart des quincaillers, 

des peignes qui correspondent presque ^tousles 
pas. 

Leprix estde 0, 70 cent, a 4 fr. en moyenne la 
piece. 

Ces peignes 6tant fabriqu6s k irks bon compte 
ne peuvcnt etre compris comme travail de preci¬ 
sion ni pour le pasni pour la profondeur du filet. 
Quoique cela, ils servent & toute la robinetterie, 
aux appareils a gaz,{k Fhorlogerie et^i une portie 
de la m^canique- 

Perceuse. — (Voir foreusc). 

Perche. — Barre rondo en bois de 45 milli¬ 
metres environ dc diametre, 3 & 4 metres de long 
avec un doigt en for k rextremite sup^rieure et 
rive dans le sens lateral de la perche; elle sert ^ 
faii'e monter ou descendre une courroie d'un 
gradin k rautre d'un cdnc de transmission ou 
pour monter ou descendre une courroie d'une 
poulic de commande. 

Fig. 492, 
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Rien n'etant plus dangereux pour Touvrier que 
le montage des courroies, celui-ci ne devra 
jamais essayer de les monter en marche avec la 
main, quelle que soil son habilete, son habitude 
de le faire. Les accidents qui tous les jours se 
produisent pour avoir essaye de se passer de la 
perche doivent rendre I'ouvrier prudent et I'en- 
gager a se servir de la perche. 

Perruque. — Faire une perruque, c'est faire 
chez son patron un travail pour soi ou pour un 
camarade sans en avoir I'autorisation. 

Eviter de faire des perruques. 

Pied a Coulisse. — Instrument de mesure des 
epaisseurs. 

Le pied a coulisse demande k etre fait avec le 
plus grand soin possible et avoir des bees en 
acier trempe car il doit^tre lejuge impartial du 
travail quand il est ajust6 et divise avec preci¬ 
sion et qu'il possede un vernier juste; au cas 
contraire il n'est qu'un instrument secondaire et 
nepermet ni ne facilite k travailler juste. 

La coulisse doit glisser sans jeu et sans rai- 
deur sur sa lame, car si elle a des ressauts il est 
tr&s difficile de prendre des dimensions exactes. 
Et lorsque Ton a pris un diametre et que Ton a 
serre la vis ou doit le revdrifier, car tres souvent 
les bees s'ouvrent ou se ferment par le serrage de 
cette vis, ce qui peut occasionner des erreurs si 
Ton n'y prenait garde. 

Le vernier est I'indicateur des dixiemes ou des 
vingtiemes de millimetres (fig.493-494); il a 
9 millimetres de long et est divise en dix parties 
dgales pour les dixiemes, et 49 millimetres de 
long et divis6 en vingt pour les vingtiemes. 
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Pour se rendre compte d'une dimension juste 
saus fraction de millimetres, la ligne de chaque 
extr£niite du vernier doit se trouver en face des 
lignes graduees sur la lame. 

Mais si au contraire on veut des dimensions 

Fig. 493. 

au dixi&me, supposons 50 mm. 3, on met pri- 
mitivement la premiere ligne de gauche du ver¬ 
nier sur 53 millimetres et on recule progressive- 
ment la coulisse en arriere jusqu'a ce que la 

T] •BP 

mmnimiimm , 0 ft1 Ho i's Jlo" 

Fig. 494. 

troisieme ligne de gauche du vernier se rencontre 
avec 53 millimetres, on a . alors 50 milllim. 
3 dixiemes. 

Et si on veut prcndre 50 mm. 5 dixiemes, la 
division du milieu du vernier doit se rcncontrer 
avec la division 55 et les deux extremites doivent 
arriver chacune au centre d'un millimetre sur la 
lame. 
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Pour se rendre compte des vingtiemes de mil¬ 
limetre, on doitcompter ainsi. 

En supposant que Ton veuille une longueur de 
200 millimetres, la premiere division de gauche 
du vernier devra etre sur le trait 200 de la lame 
et la derniere des 20 divisions sur 219, et pour 
200 et un vingtieme le deuxieme trait de gauche 
du vernier doit etre en face de 201. 

Et pour 200 et 2 vingtiemes, soit 200 et un 
dixieme, le deuxieme trait sur 202. Pour 200 et 
5 vingtiemes, le cinquieme trait sur 205, pour 200, 
et 10 vingtiemes, soit 200 et 5 dixiemes le 
dixieme trait sur 210, etc. 

Pied (donner du). — Donner du pied & une 
piece, c'est Feloigner par le bout d'en bas, de la 
muraille ou d'une autre pi6ee bien assise afin 
qu'elle se trouve inc!in6e pour etre plus solide- 
ment appuyee. 

Donner du pied k une 6chelle, etc. On dit aussi 
pied de bielle pour designer la tete articulee avec 
la crosse. 

Pierre a affiler. — Sert a retirer les bavures 
de Toutil qui a ete afTute sur la meule, et qui 
par consequentestrugueux; on ameliore la coupe, 
le fil du tranchant. 

La plane au fer, et surtout celle au cuivre ainsi 
que les grattoirs doivent etre passes k la pierre k 
affiler dite aussi pierre & huile, parce qu'elle est 
impregnee d'huile. 

La pierre du levant est la plus usitcSe dans les 
ateliers. 

Pile electrique. — Appareil produisantde I'^lec- 
tricite par reaction chimique d'un metal (zinc) en 
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presence d'un acide. Le courant des piles com- 
binees est faible; adopte pour la tel6graphie, 
la telephonie. 

Pilon (Voir Mavteaa-pilon). — Se dit aussi 
dans: machine pilon ou moteur k vapeur vertical 
dont le ou les cylindres sont plac^g k la partie 
sitperieure du bath 

Les machines pilons sont surtout adoptees dans 
la marine et pour les grandes vitesses. 

Pince. — Levier en fer rond (fig. 495), utilise pour 
le deplacement des objets lourds ; une extremite 
est aplatie en coin et dans faxedu corps; fautre 

^c===> 
cm - (ZZJ 

Fig. 495. 

extr6mit6 coudee est a talon, dit pied de biche; 
toutes deux sont aci^reeset trempees bleu. 

Pistons. — Organes ajust6s dans les cylindres 
pour recevoir fimpulsioU d'un fluide sous pres- 
sion ou pourdeplacer un fluide qui est aspire ou 
qui afilue dans le cylindre. 

Exemple : le piston d'un moteur a vapeur, a 
eau, k gaz, re^oit I'impUlsion motrice. Celui d'une 
pompe ^eau,^air, aspire et refoule le fluide dans 
une conduitc, un reservoir. Les pistons se font 
en fonte, acier coule, fer. 

Pour assurer fetanch^ite des deux organes, le 
piston est tnuni de bagues, segments en fonte, 
acier ou bronze dans le cas de vapeur, de gaz k 
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haute temperature; il est garni de chanvre, cuir, 
s'il s'agit d'eau ou d'air. 

Pivots. — Tourillon inferieur d'un arbre ver¬ 
tical. Le pivot est simple avec appui sur Tabout, 
ou bien il est a collets multiples avec appui sur 
les faces des divers collets afin de r6duire la pres- 
sion unitaire et de favoriser un bon graissage 
prevenant r^chauffement et Tusure. Ce sont les 
pivots k collets multiples qui ont permis I'emploi 
de i'helice pour la propulsion des navires. 

Plomb. — Metal gris bleute, mou; a 3 millime¬ 
tres de retrait par metre, est fusible a 335 degres. 
Densite: 11,4. Employe pour tuyaux, pour reve- 
tements, joints etanches; entre dans la composi¬ 
tion des alliages mous. 

Poids. — G'est Feffort que determine sur une 
masse M Facceleration g due a la pesanteur : 
P= Mg kilogrammes. A Paris g = 9,81,commela 
masse M d'un' corps est une quantite constante 
dans les limites des vitesses que nous realisons 
et comme g varie en les divers points de la terre, 
le poids P est une quantite variable pour un 
meme objet selon le lieu oil il se trouve. 

II ne faut pas confondre dans le langage cou- 
rant les termes masse et poids. 

Connaissant le volume (V) d'un objet et la den¬ 
site (D) de la matiere, c'est-ii-dire le poids de 
Funite de volume, il suffit de multiplier V par D 
pour obtenir le poids P = YD kg. 

Ainsi une barre de fer & section carree de 
40 X 40 a un volume par metre courant de 
\i = (1,00) (0,040) (0,040) = 0,0016, la densit6 
etant D = 7800 kg. le poids =0,0016 X 7800 = 
12^48. 
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Si la barre a 3 metres de longueur, le poids 
total P = 12,48 X ^ = 37ks 44. 

Pour une barre ronde de 55 millimetres de dia- 
m&tre on aurait: 

V, = icd* 
4 : 

3,14 X 0,055 : 0,0023758 ; 

P1 z= 0,1123758 X 7800= 18^6 le metre courant. 
Limits de poids est le kilogramme et non pas 

le kilo par corruption. 

Poisons. — Outils en acier servants percer ou 
k poin^onner. 

II y a le poingon a main et celui a la machine. 
Celui k main pour trous ronds (fig. 496) est 

Fig. 496. 

ordinairement en acier octogone et forge a Fex- 
tremitequidoit couper; il doit etre trempe comme 
un burin pour le fer. 

Celui a la machine pour trous ronds (fig. 497) 

Fig. 497. 

a egalement le corps rond et se prend ordinaire¬ 
ment dans la barre sans etre forg6; il est tourne 
k emmanchure conique. 

II doit 6tre trempe dur dans toute sa longueur 
et revenu, la partie cone au bleu, et lapointe & la 
couleur jaune. 

Si les trous k faire sont d'un certain diametre 
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et la tdle 6paisse et que Ton veuille ^viter de fa- 
tiguer le porte-poinQCn, on fait le poingon 
(fig. 498) avec tine embase, il doit trempe tel 
que le precedent. 

Si au contraire les trous a faire sont petits et 

TT 
Fig. 499. 

Fig. 498. 

la tdle mince et que Ton veuille meme percer 
plusieurs trous a la fois, on fait le poingon &tete 
fraisee (fig, 499) mais dans ce cas ils doivent Stre 

guides par une contre-plaque. 
La partie tranchante doitetre 

legerement plus forte que sur 
I'arriere et un petit pointeau 
prend place sur le point de tra- 
gage, ce qui dvite le tatonne- 
ment et active le travail. Mais 

si la tdle est amende par un chariot diviseut*, le 
pointeaii est inutile. 

Ils doivent etre en acier fondu et etre trempes 
comme les burins pour la fonte et doivent tou- 
jours etre plus petits que la matrice, soit deux 
dixiemes pour 4 millimetres et 1 millimetre pour 
20 de diamdtre environ; cependant on ne doit 
pas depasser 1 millimetre et demi pour n'importe 
qiiel diametre. 

Ge jeti facilite le poingon & entrer dans la tna- 
tiere mais produit une bavure au trou du cdtd 
de la matrice. S'il faut eviter eette bavure, par 
exemple pour le decoupage des tdlcs minces des 
dynamos, on ne saurait tolerer aucim jcu entre 
le poingon et la matrice. 
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Lorsqu'ils arrivent k un gros diamotre et de 
n'importe quolle forme, et presque dans tons les 
cas, ils doivent etre guides par une contre-plaque 
superieure. 

On pent par 6conomie faire le corps en fer on 
en fonte en y appliquant une plaque en acier 
d'une certaine ^paisseur en dessous avec un teton 
pour renipecher de s'excentrer, et des vis on des 

boulons pour la ser- 
rer; cette plaque a la 
forme du vide que 
Ton veut faire et est 
trempee complete- 
ment en plein dans 
I'eau; elleest revenue 
ensuite sur du gr6s 
chaud £ila durete d'un 
burin pour la fonte 
(fig. 500-501). 

Pour faciliter la 
coupe et r^duire Teffort a la machine on doit 
donner de Finclinaison soit ail poingon, soit a 
la matrice, suivant le travail a faire. C'est-a-dire 
que si c'est le pion qui sert, le poingon doit res- 
ter droit et la matrice inclitiee; si all contraire 
le pion ne sert pas, le poitlgon doit etre incline 
et la matrice droite pour conserver la pi6ee droite. 

Fig. 500. Fig. 501. 

.sssssssssy^ 

LmsswM n 
Fig. 50-2. Fig. 503. 

(Voir fig. 502-503 pour poingon droit et fig. 504-503 
pour poingon incline). 
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On appelle encore poingon une tige d'acier 

3 

Fig. 504. Fig. 505. 

trempe servant a percer a chaud des trous dans 
le fer. 

PoinQonneuse. — Machine a poingonner. Tres 
employee dans les ateliers de chaudronnerie, de 
charpenterie metallique. 

Pointe a tracer. — Petite tige d'acier servant a 
tracer des lignes sur les metaux. 

(i   ^ 
ig. 506. 

La pointe a tracer (fig. 506) doit 6tre trempee 
^ chaque extrdmite couleur cramoisi. 

Pointeaux. — Le pointeau d'ajusteur (fig. 507) 
sert a graver, marquer des points, il sert k poin¬ 
ter un trace afin qu'il ned^paraisse que lorsque 
les operations d'ajustage sont achevees.Les points 

<i" ) 

Fig. 507. 

qu'il fait sur le trait indiquent la limite de la 
matiere k trancher; il ne dcvrait Otre employe 
que pour les gros travaux ou tres moderenient 
pour ceux de precision. 
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Le point doit etre fait do telle fa^on qu'il ne 
reste pas lorsque la piece est polie, car en y 
restant imprime, il en retire le cachet. 

II doit £tre fait pour plus de facilite avec de 
I'acier rond brut pris dans la barre, sa pointe 
doit etre faite k 80 degres et £tre trempee couleur 
cramoisi. 

Celui du tourneur (fig. 508) doit etre fait dans 

les memes conditions, mais proportionnellement 
au travail & faire. 

Lorsque le pointeau est d'un certain dia- 
metre pour centrer de grosses pieces on doit 
galber les cOtes de la pointe. 

Le pointeau guide (fig. 509) sert & reproduire 

les trous d'une piece k une autre, il doit 6tre 
fait egalement dans les m^mes conditions que 
les pr£c6dents. 

Pointeau (employd). — On nomme aussi poin¬ 
teau I'employd chargd de relever le temps, les 
heures de pr6sence journali^res dans les ateliers 
et le travail fait par chacun. 

Le pointeau doit etre un homme impartial, tr6s 
stable et d'une conduite rdguliere; son Education 
peut Ctre modeste; sa tAche exige qull n'ait dans 

Fig. 508. 

Fig. 509. 
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Tatelier d'aiitres relations avec les ouvriers que 
celles du travail. 

II doit puiser pr6s des contremaitres les ren- 
seignements d'atelier qu'il suppose etre inexaets, 
il doit s'attaeher tres particulierement a connaitre 
le nom des pieces en fabrication/ 

Un pointeau ayant travaille un pen de meca- 
nique est plus expdrimente et repond mieux a 
la situation. 

Chaque ouvrier doit chercher k rendre cette 
tache facije en lui communiquant les renseigne- 
ments exacts. 

Polissage. — Operation ayant pour butde faire 
disparattreles irregularites visibles de la surface 
des pieces, de donner aux surfaces du.brillant. 

Polisseuses. — II y a de nombreux systemes & 
polir et qui dependent des sp6cialit6s du travail 
a faire : 

Poulie garnie de cuir de bufHe sur laquelle on 
colle de Femeri plus ou moins gros/ et memef ^ 
Foccasion, de la potee d'emeri; 

A defaut de buffle, prendre du cuir de vache, 
mais il est bien inferieur; 

Poulie en bois d'orme ou autre bois de cette na¬ 
ture sur laquelle on jette de Femeri entre elle et 
la piece, en marchant; 

Poulie-brosse pour polir, a Femeri ou k la 
potee; 

Meule en emeri, avec grain plus ou moins 
gros; 

Poulie en drap, qui est composde demorcoaux 
de drap du diametre que Fon veut la laire, et 
serr^s entre deux flasques. Elle sert k donner le 
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lustre aux objets delicats apres avoir ete polis ; 
on met dessus soit de la potee de terre, du tri- 
poli, du rouge d'Angleterre prepares a Fhuile, 
puis k sec pourdonner le brillant, 

Celle de 800 millimetres de diametre doit faire 
environ 5 a 600 tews k la minute et celle de 300 
millimetres, 15 k 1600 tours. 

Les grosses doivent 6tre monies sur paliers 
bien garnis pour que Femeri n'y penetre pas, 
mais les petites doivent etre montees en pointes 
sur bois de buis ou, k defaut, de cornouiller, et 
etre tournees en place et dans tous les sens pour 
eviter le balourd. 

Les pieces rondes doivent etre polies sur le 
tour, mais s'il y a emp^chement on doit les polir 
par le moyen d'une 
courroie de pen de lar- ! 
geur qui prend sur 
une poulie et qui vient 
s enrouler sur la piece 
k polir, en tirant le- 
gerement k soi; on 
tient ces pieces & la 
main (fig. 510) en les 
laissant tourner lente^ 
ment par la courroie 
qui les entoure et en 
y lan^ant de temps en 
temps de F6meri s'il 
rfy en a pas do coll6 
dessus. 

Si les pieces sont 
trop dil'licultueuses 
pour les tenir ik la main, on doit les mettre sur 
des treteaux en les tournant insensiblement de 
Favancement ndcessaire au polissage. 

Fig. 510. 
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On ne doit pas laisser la piece immobile sur la 
poulie, car cela exposerait a y faire des facettes, 
ce quel'on doitabsolument eviter. 

Pour appliquer le buflle, tournerla poulie en y 
faisant quelques petits traits de grain d'orge; 
nettoyer le cote du buffle qui doit s'appiiquer 

dessus, y appliquer de la colle forte et clouer en- 
suite du bout, puis faire tourner la poulie k la 
main en raidissant le buffle, que Ton cloue de dis¬ 
tance en distance sans enfoncer les pointes k 
fond ; les retirer ensuite lorsque la colle est froide, 
puis tourner le buffle en place; apres cette ope¬ 
ration y mettre une couche de colle et le rouler 
sur Temeri prepare sur un papier bien propre et 
qui repose sur une partie droite, puis laisser 
s6cher. 

A defaut de machine, serrer la piece k polir 
dans retau, de sorte que la partie k polir reste 
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en porte a faux, puis prendre une bande de toile 
emeri d'une certainc longueur, de 20 millimetres 
environ de largeur que Ton pose en travers sur 
eelle piece a I'endroit a polir. Se placer en face et 
prendre chaque cxtremite de cette bande dans 
chaeunedes mains, telqu'il est prescrit (fig. 514) 
et la faire se mouvoir tres vite dans le sens de 
haut en bas. C'est-a-dire que land is qu'une main 
descend, Tautre monte et vice versa en appuyant 
toujours plus fortement sur celle qui descend que 
surcelle qui monte, et en promenant progressive- 
ment cette bande sur toute la partie a polir. 

En changeant cette piece deux ou trois fois de 
position dans Fetau, on arrive a un tres beau poli 
sur tout son pourtour. 

Pompes. — Machines servant a elever Teau ou 
k la rel'ouler. 

II y a des systemes de pompes de toutes for¬ 
mes et de tous modeles soit 
a simple ou & double effet, 
soit & piston, soit a disque ro- 
tatif. 

La pompe k piston aspirante 
(fig. 512) est celle qui ne fait 
qu'aspirer Teau pour I'elever 
sans la refoulcr. 

Lorsque Ton fait descendre 
le piston A dans le corps de 
pompe, les clapets en cuir ou 
en caoutchouc 11C se soulevent 
par la prcssiond'eauctdonncnt 
passage par le piston meme k 
Teau. Lorsque Ton faitremon- 
ter le piston, les clapets se lermcnt et Teau monte 
pour sortir par la tubuhirc I). Lepislon aspire en 
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meme temps Teau du puits ou du reservoir, il 
peut etre garni de chanvre ou de segments m6tal- 
liques, en tout cas il doit fermer hermetiquement 
le corps du cylindre, car s'il avait de Tair il 
n'aspirerait pas; on peut aspirer 7 m. 500 en hau¬ 
teur apartir du dessous du piston, jusqu'a Teau 
du puits, la longueur horizontale des luyaux ne 
compte pas lorsqu'elle est courte. 

POMPE ASPIRANTE ET FOULANTE. — Cette pompe 
(fig. 513) aspire et refoule par le moyen d'un pis¬ 

ton simpleou double, soil 
dans le sens vertical, 
oblique ou horizontal. 
Pour la pompe verticale, 
le piston P dit plongeur, 
en remontant fait lever 
la soupape S et aspire 
Feau par le tuyau T et 
lorsqu'il descend il fait 
fermer cette soupape et 
celle du haut s'ouvre par 
la pression, alors Feau 
prend passage dans la 
direction du tuyau R et 
se refoule dans la con- 
duite. Les sieges et les 

soupapes doivent toujours etre tres propres, le 
piston doit avoir une garniture en chanvre, les 
joints doivent etre bien fails; si la pompe prend 
de Fair par les joints, ou si les clapets deviennent 
sales, ellc n'aspire plus. Le diametre du plon¬ 
geur est plus petit que le diam&tre interieur du 
corps de pompe, alln que Feau puisse lacilemcnt 
se diriger dans la boite h soupapes dite cha- 
pelle. 
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Pompe double. — Le levier triple ou quadrup 
niananivre k la main actionne deux pistons k 
double elTet dont I'un monte lorsque I'autre des¬ 
cend (fig. 514-515). 

Po3IPES D'lNJECTION POUR LE PERgAGE DES TROUS 
sur le tour. — Cette pompe (fig. 5i6) dite se- 

Fig. 516. 

ringue serf k inlroduire de I'eau ou de I'liuile 
dans les trous lorsqu'on les perce sur le tour; elle 
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est faite en fer ou en cuivre, le piston est garni 
de segments en bronze, on de chanvre; son 
diamfetre moyen interieur du cylindre est de 
40 millimetres sur 150 de long. 

Le liquide est aspire puis refoule par le meme 
orifice de petit diametre. 

. POMPE A REACTION RADIALE (fig. 517). — Un 
disqne a palettes tourne a grande vitesse (1000 

tonrsou plus selon le diametre) dans unechambre 
annulaire munie de deux tubulures, Tune pour 
Taspiration ou Tamenee de Feau en charge, Fa litre 
pour le refoulement. 

L'action des palettes sur le liquide determine 
des reactions radiales, des pressions qui le re- 
foulent. 

Les pompes centrifuges sont analogues; des 
ailettcs aspirent Feau par le centre et le refou- 
lent iila peripheric. 

Ces pompes, de plus en plus repandues,pciivent 
etre actionndcs directenient par unc dynamo 
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motrice (fig. 518); elles fonctionnent sans bruit, 
necessitent pen d entretien. 

Poncelet. — Unite de puissance qui vaut 100 ki- 
logrammctres par seconde; devrait £tre adoptee 
de preference au cheval-yapeur (1). 

Pores. —Vides quepresente la matiere fondue 
dont les molecules sont pen, serrees et qui lais- 
sent des passages a I'eau ou k la vapeur a une 
pression determinee; matierespongieuse, matiere 
poreuse. 

Le fer forge ou etir(3, le cuivre etir6 ne sont pas, 
pratiquement, des matidres poreuses ni spon- 
gieuses, les moleculesetant tres serrees, maisen 
realite ils out des pores tres pctitcs. 

(i) I.es eeoles techniques devraient tout d'ahord prendre 
cell.e initiative ainsi que nous le faisons d une fa^on generale 
dans noire enseigneinent et dans nos ccrits. C. 
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Portee. — Partie gen^ralement renfl^e d'une 
piece sur laquelle s'ajustc une manivelle, line 
poulie, un engrenage, un volant. On a ainsi plus 
de facilite pour y pratiquer les rainures des ela- 
vettes; la tenue est aussi mieux assuree. 

Porte-lames (Voir lames). — Le porte-lames 
(fig. 519) est a la machine a percer ce que le me- 

TS) 
Fig. 519. 

neur est k la machine k aleser et an tour; son 
emmanchure doit 6tre juste dans Tarbre sur le- 
quel il est monte pour tourner concentrique. 
Ses mortaises doivent £tre bien au centre du 
diametre ainsi que les parties plates qui re^oi- 
vent les talons de la lame; s'il en etait autrement, 
le trou serait alese plus grand que le diametre 
de la lame. 

d 

Fig. 520. 

II y a aussi le porte-lames pour couper en re¬ 
montant (fig. 520). 

Porte-outil(fig. 521 ^523). — (Testune barre de fer 
cdmentd appropride pour y monter un outil en 

Fig. 521, 
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aeier de petit ^chantillon. Le porte-outil est de 
longue date ^ Tordre du jour dans tons les ate- 

i 
Fi<?. 522. 

L 
Fig. 523. 

liers, il est economique lorsqu'il est employe k 
propos, I'essentiel est que le morceau d'acier soit 

^    \ 
a  — -    —\. 

Fig. 524. 

bien tenu et que Ton puisse orienter le tranchant 
k volonte comme fig. 524 & 526. 

Fig. 525. Fig. 526. 
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Depuis longtemps on lutte pour arriver h une 
solution celle cTuserpeu (facier tout en tranchant 
beaucoup de matiere. Et en r6alite la concur¬ 
rence n'est possible qu'en faisant peu de frais 
generaux. II ne faut pas cependant (Texageration 
ni de parti pris d'une part ni de I'autre. 

Pot de Presse. — Se dit du cylindre en fonte; 
acier forge ou fondu d'une presse hydraulique. 

Potentiel. — Nom attribue a des situations, des 
etats relatifs des corps. Ainsi en mdcanique on 
distingue Tinertie potentielle ou en position, de 
Fenergie actuelle, actionnelle ou en action. 
IFenergie en reserve dans nos muscles est dite 
potentielle, de meme celle de tout autre accumu- 
lateur; un marteau pilon retenu a une certaine 
hauteur possede une energie potentielle. En 
electricite, on peut dire que le potentiel caracte- 
rise Fetat electrique d'un corps; comme la tem¬ 
perature en caracterise Fetat calorifique. 

Dans une conduite d'eau, un reservoir, selon la 
hauteur qu'occupe un orifice d'ecoulement, la 
pression relative au jet est d'autant plus grande 
que la hauteur est plus elevee, la vitesse du jet est 
plus grande a un orifice plus inferieur ; Finten- 
sit6 du d^bit Fest done aussi. La difference de 
pression entre deux orifices d'une telle conduite 
peut etre appelee difference de potentiel. 

En Electricite, les differences de potentiel don- 
nent lieu a des courants; e'est la force electro- 
motrice dont Funite est le volt. 

Dans une pile, une diffErence de potentiel se 
manifesto entre les deux poles. Dans uue dynamo, 
il en est de meme, la difference de potentiel, dit 
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aussi voltacre, varie avec la vitesse et le d6bit 
ontre certaines limites. 

La di(Terence de potentiel entre deux points 
d'un champ electrique est le quotient de Lenergie 
necessaire pour transporter une charge positive q 
d un point k Lautre, par cette charge q elle- 
meme. 

Poulies (fig. 527). — Organe rotatif de transmis¬ 
sion m^canique ayant la forme d'un disque ou 
couronne reliee k son centre par plusieurs bras. 

Fig. 527. 

Une courroie ou un cAble entoure la couronne 
dite jante. Dans le cas d'une courroie, I'exterieur 
de la jante est quelque peu bomb6 afin que la 
courroie se maintienne bien, n'ait pas tendance 
k se d^placer lateralement. Le bombement est 
plus ou moins accentu6 selon la vitesse. Les pe- 
tites poulies sont relativement plus bombees que 
les grandes. 

Les larges poulies (1,00 et plus) ne sont bom¬ 
bees que vers les bords. 

Dans les renvois des machines-outils ou autres 
qui en comportent, on distingue lapoulie fixe ou 
caldo sur I'arbre, et la poulie folle de d^brayage 
qui est mobile sur I'arbre. La poulie folle doit 
avoir im diametre exterieur un peu plus petit 
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que celui de la poulie cal^e, afin que la courroie 
se trouve moins tendue, le cuir reprenant son 
elasticite premiere et fatiguant moins; de plus on 
att^nue Fusure et les frottements du moyeu sur 
Farbre. (Cest k tort que cette condition n'estpas 
couramment suivie). 

II doit exister un pen de jeu (Fig. 528), entre 
les jantes, les poulies etant monies, mais pas 
assez pour que la courroie puisse s'y introduire. 

tig. 528. Fig. 529. 

La poulie folle doit avoir un trou graisseur, 
meme plusieurs si le moyeu est long. 

Si ces poulies sont a fond plein et qu'elles doi- 
vent tourner tr6s vite on doit les tour- 
ner partout pour 6viter le balourd. 

La poulie fixe ou tambour qui doit 
commander les deux pr^cddentes doit 
etre cylindrique et avoir la jante au 
moins de la largeur des deux poulies 
assemblees pour que lorsque la cour¬ 
roie change de Fune a Fautre, elle ne 
tombe pas (fig. 529). 

Autrefois les poulies 6taient en 
bois, puis on les a faites en fonte, 
puis avec des jantes de tdle (fig. 530) 

et Fon est revenu ci celles en bois bien condi- 
tionn^es utilis6cs concurremment avec les autres. 

Les poulies pour cable en chanvre ont une 



POULIES m 

gorge (Jig. 53i) disposee pour pincer le c&ble, 
auginenter Tadherence. 

ladles pour cables en fer ont une gorge plus 

Fig. rm. 

profonde pour prevenir la chute. Le fond de la 
gorge est garni de bois ou de cuir pour attenuep 
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Tusure et augmenter Tadherence le cable n'etant 
pas pince (fig, 532-534). 

Fig. 532. Fig. 533. Fig. 534. 

5- 

Poulie cone. — Dite aussi poulie etag^e parce 
qu'elle comporte plusieurs etages, plnsieurs dia- 

metres variables, permettant de 
varier la vitesse avec une m£me 
courroie chaussant les etages 
correspondantsde deux cdnes con- 
jugues(fig. 535). 

Pour commander une machine- 
outil, il faut parfois que le cdne 
ait de quatre k six gradins, et si 
dans ce dernier, cas on n'obtient 

   pas les vitesses necessaires on de¬ 
ll vra disposer un second arbre in- 

termediaire appele renvoi avecpou- 
lies et cdnes suivant les besoins. 

Fig. 535. 
Cone alterne. — Le cdne al- 

terne (fig. 536) est en quelque sorte une poulie a 
variation continue du diamdtre; il est montd 
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sous un etabli pour commander un petit tour, ou 
est monte dans tout autre endroit pour comman 
dor toute autre machine demandant un change- 
ment de vitesse pro- 
gressif ou degressif. 
Le tour etant place 
sous I'etabli, rouvrier 
change de vitesse an 
moyen du genou en 
d^pla^ant la courroie 
a droite ou a gauche 
au moyen d'une four- 
chette, d'une cremail- 
lere, etc. De cette fa- 
^on il obtient les vi- 
tessesqu'il desire tout 
en conservant les 
mains libres. 

L'ouvrier mecani- 
cien doit savoir deter¬ 
miner le diametre a 
donner & une poulie pour coriespondre a une 
vitesse donnee ou &un nombrede tours voulu par 
minute. 

Considerons par exemple une transmission 
principale devant faire 110 tours = alors que le 
moteur fait 150 tours = / et que la poulie volant 
de commande a un diametre D = 1 m. 250; on 
doit ealculer le diametre D' de la poulie de Farbre 
de couche. 11 sultit de poser que la vitesse v de 
la courroie est: 

7:D£ ti 1)7' 

Fig. 530. 

60 60 
Par suite : 

0/ = DT ct D' = ^ =4 ^ = \ m. 705. I 110 
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Si avec Tarbre de couche on veut commander 
un autre arbre qui doit tourner .a 500 tours par 
minute, on multipliera 1,705 par 110, on divisera 
le resultat par 500: 

1J05XHO 
500 ' 

On obtient une' poulie de 275 millimetres de 
diametre (fig. 536 a). 

De la relation : D/=DT on deduit le nombre 

Fig. 536a. 

de tours I ou celui V quand on connait les autres 
quantites, soit: 

Poupees. —■ Ce sont des griffes, des presses 
spdciales de serragc, de tenue des pieces sur le 
tour, les raboteuses. 

On leur donne encore le nom de chiens. 
Dans un tour on distingue aussi le support de 

I'arbre dit poupee fixe et le support de la pointe 
mobile dit eontre-pointe ou poupee mobile, parce 
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qu'elle se deplace k volonte sur le banc du tour 
scion la longueur de la piece. 

Pourvoyeur. — Homme de peine intelligent 
saehant lire, ecrire et compter, il est attache k 
I'atelier pour apporter ou laire conduire a cha- 
cun les objets, les dessins etles fournitures dont 
on a besoin pour le travail; il doit connaitre a fond 
les numeros de commande, les us et coutumes 
de retablissement, savoir ou prendre chaque 
chose au moment du besoin; compter les pieces 
qiul distribue & chaque ouvrier pour telle ou 
telle machine et en prendre note ainsi que celles 
refusees pour defauts, il doit connaitre toutaussi 
bien que son contremaitre les pieces qui sont 
terminees et celles qui manquent pour finir 
telle ou telle machine et en prevenir son chef, il 
doit etre tres stable et tres complaisant; bien au 
courant, il a une valeur appreciee. 

Pression. — Effort qui s'exeree entre deux 
corps en contact, entre les parties constitutives 
d'un meme corps solide ou fluide. 

Pression d'un tourillon sur son coussinet, 
pression de I'eau sur un piston ou sur elle- 
meme en un endroit quelconque du volume que 
I'eau occupe, pression de la vapeur, etc. 

Les pressions doivent s'exprimer k Faide du 
kilogramme et non plus en atmospheres en ce 
qui concerne les lluides, ainsi que trop souvent 
on le fait encore. 

C'est grace aux pressions reciproques des deux 
surfaces en contact que Ton rend solidaires un 
arbre et sa manivelle, ou un arbre et une poulie 
emmancheea force,c'est-i-dire & frottement dur. 
C'est ce que Fou appelle une cloturepar force, 



448 LA. MECANIQUE PRATIQUE 

une liaison a force, un emmanchement avec ser¬ 
fage qui dispense d'employer d'autres moyens 
pour assurer la solidarite. 

Le serrage k menager, soil la difference des 
diametres de la piece pleine et de la piece creuse 
est toujours tres petite, quelques centiemes ou 
dixiemes de millimetre, valeur indiquee sur le 
dessin d'execution, mais qu'il faut menager & la 
demande de la premiere piece lorsqu'on execute 
la deuxieme. 

La bonne execution de ce travail depend beau- 
coup de Tintelligence du tourneur et des machines- 
outils de precision qidil emploie. 

On ne doit pas oublier de verifier les longueurs 
et les diametres des parties des pieces qui doivent 

etre emmanchees avant de les mettre 
a la presse, car il peut se faire que 
Tune des deux soit trop forte, trop 
longue ou trop courte, ou un epaule- 
ment plus grand qu'un alesage de 
fraisure, etc., etc., ce qui occasion- 
nerait de la perte de temps pour les 
demancher et ensuite pour les re- 
mettre en place. 

11 importe de verifier si femman- 
chement est convenable en appre- 
ciant la valeur de la poussee totale 
que developpe la presse vers la fin de 
foperation. 

En supposant un piston de presse 
de (fig. 537) 30 centimetres de dia- 
metre, la surface est 7O6 centimetres 
carres, chaque kilogramme de pres- 

sion indiqu6 au manometre correspondrait k en¬ 
viron 7OO kilogrammes en tenant compte des frot- 
tements, de sorte que pour une lecture au mano- 
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metre de 80 kilogrammes la poussee serait : 
56.000 kilogrammes. Selon le mode de graissage 
employe pour les surfaces d'emboitement, cet 
effort peut varier sensiblement. Si Ton craint 
qu'avee du suif on de la graisse ordinaire Teffort 
soit trop grand, on le reduit en employant de la 
eire jaune. 

Prix au marchandage. — En exposant ici quel- 
ques principes sur les prix 5 la tache nous cher- 
chons 5 demontrer le besoin qu'ont les ouvriers 
& s'initier ^ restimation de leur travail alin de se 
rendre compte par eux-memes du prix sinon reel, 
mais le plus approximatif possible des pieces a 
faire, nous les engageons pour cela a s'habituer 
aux calculs des surfaces. 

En mecanique pour etre logique dans les prix 
k faire, il n'y a guere que trois methodes pour 
proceder juste : 

1° A la surface ; 
2° Par un coefficient; 
3° Par le poids (forge). 
Les autres precedes etant d'appreciation sont 

plus ou moins exacts. 
En tout cas, pour cause d'outillage plus ou 

moins convenable d'un atelier a un autre, ou pour 
toute autre cause le prix du travail par metre 
etant susceptible de changer d'une localite a une 
autre ne peut etre determine par le contremaitre 
sans rassentiment du patron oudeson represen- 
tant, maisce prix admis comme base ne peut etre 
change en cours de travail sans rassentiment des 
deux parties; Touvrier doittoujours connaitrele 
prix qui lui est alloue par piece avant de corn- 
men cer. 

En general, les travaux k surface plane sont 

MKCANIOUE PRATIQUE 29 
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payes le moins cher, et ^ tant le metre de sur¬ 
face, ceux a surface de c6t6, descente d'outil, sont 
d'un prix un peu plus eleve et payes egalement& 
la surface, ceux difficultueux doivent tdreaffectes 
d'un coefficient, et s'il y a des pieces de diffe- 
rentes grandeurs et de meme forme a faire il faut 
que ce coefficient donne le prix proportionnel 
bien exact, tel que pour coussinet, poulies de 
serie et arbres de transmission, mais les poulies 
speciales doivent se calculer par la surface. 

Prisonniers. — On appelle prisonniers les tiges 
filetees qui servent a serrer plusieurs pieces en¬ 
semble pour faire joint. On les fixe aux endroits 
ou on ne peut employer de boulons. On les appelle 
aussi : goujons. 

Ces prisonniers ont une longueur filetee engagee 
dans la piece, determinee sulvant fendroit ou ils 
sont monies. Un ecrou est mis a I'autre extremity 
pour faire serrage. 

Les trous qui regoivent ces prisonniers peuvent 
etre perces de part en part (fig. 538), mais lors- 

qu'ils sont borgnes (fig. 539) et que la mati6re & 
tarauder sst trop dure ou Femplacement trop 
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difOcile, on pent laisser le trou lisse et se dis¬ 
penser de la partie liletee; dans ee eas on pent 
disposer le prisonnier suivant figure MO avec coin 
en acier. Une fois datis cette position on frappe 
legerement pour commencer sur la partie supe- 
rieure, puis plus fort pour lui taire prendre sa 
place a fond de trou (fig. 541); pour cela il doit 
entrer librement sans 
jeu, une pression se- 
rait preferable. On 
comprendra qu'il faut 
faire le coin de fagon 
a grossir de 4 a 5 di- 
xiemes, le prisonnier 
rendu a sa place s'il 
n'y a pas de jeu dans 
le trou. 

Inexperience nous a 
demontrd que ce systeme 6tant bien prepare etait 
aussi solide que le taraudage. 

Ayant travaille comme ajusteur au pont de fer 
d'Ars-sur-Moselle en 1848, sous les ordres de 
M. Wohlwert, nous avons pu constater qu'aucun 
prisonnier n'^tait taraud6, ils etaient a clavette 
(fig. 542) ou k coin (fig. 541) et le fer etait brut. 

Toutes les pieces de ce pont avaient etd livrdes 
par la maison de Dietrich de Niederbronn (Bas¬ 
il bin). 

En I87O, nous avons pris des informations pres 
d'anciens collogues rest6s k Ars pour savoir com¬ 
ment s'etait comports ce pont depuis son mon¬ 
tage ; tons nous ont affirm^ que jusqu'alors 
aucune reparation n'y avait dtd faite. Les locomo¬ 
tives n'ont cependant pas cess6 de le traverser. 

Nous avons applique differentes fois ce sys¬ 
teme, notamment k la maison Gail, pour la remise 
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en etat des machines-outils apres Tincendie de 
cette usine en 1865, et nous pouvons affirmer que 
jusqu'a ee jour aucun de ces prisonniers n'a 
manque. 

„ On appelle egalement prisonniers, les petites 
pieces en fer ou bronze qu'on met sous une vis 
d'acier iorsque celle-ci doit serrer sur un axe sans 
y laisser de traces. 

Prudhommes (Conseil des). — Ceconseil est tenu 
a Paris, boulevard du Palais, et dans toute la 
France, k la prefecture de chaque departement 
et meme a quelques sous-prefectures. 

II a pour but la conciliation entre patrons et 
ouvriers. 

II est compose de patrons etd'ouvriers reconnus 
aptes par leurs collegues et soumis k Telection 
soit pour trois ou pour six ans. 

Nous engageons beaucoup les patrons et les 
ouvriers de n'aller aux prud'hommes qu'apres 
mure reflexion, ce qui evitera tres souvent une 
perte de temps de part et d'autre. 

Puissance. — En mecanique ce mot doit etre 
exclusivement reserve pour designer Fenergie 
developpee dans Funite de temps. Les unites de 
puissance sont le kilogrammetre par seconde, 
le cheval-vapeur de 75 kilogrammetres, le pon- 
celet ou 100 kilogrammetres. 

En electricite on adopte le wattou le kilowatt. 

Le kilogrammetre correspond a 9,81 watts 
Le poncelet — 9,81 — 
Le cheval-vapeur — 7,36 — 

(Test a tort que le mot puissance est donnepour 
designer un effort moteur par opposition avec 
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le mot resistance applique a un effort a vaincre; 
qu il est adopte pour designer une energie emma- 
gasinee dans une masse possedant une vitesse v 
alors que cette energie M^2. ne se depense pas ou 
ne s'accumule pas en une seconde. 

De meme on emploie trop souvent le mot 
puissance au lieu du mot pouvoir. 
Exemple puissance calorifique au lieu 
de pouvoir calorifique. 

II importe dans les sciences d'adop- 
ter, sans les confondre, les denomi¬ 
nations arretees. 

Pulsometre (fig. 543). — Pompe a 
vapeur a double effet dans laquelle 
la vapeur exerce directement sa pres- 
sion sur le liquide a elever. On a 
soin d'introduire une petite quantite 
d'air a chaque refoulement, air qui se 
place entre la vapeuretl'eau pour for¬ 
mer matelas, eviter les chocs. Le pul¬ 
sometre est d'une installation facile 
et economique. 

Queue d'Aronde. — Queue cTaronde ou queue 
d'hironde, se rapporte a une ou plusieurs pieces 
ajustees avec entailles de forme de trapeze dont 

^Z_Y7_X7_ _n_x7_ 

Fig. 544. Fig. 545 
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chacune d'elle porte le nom de queue d'aronde 
ou queue d'hironde (fig. 544-545). 

Lorsque les faces de queue d'hironde out cha¬ 
cune une inclinaison de 

r    — 45°, on dit que 1'ajustage 
LV | se fait ^ onglet (fig. 546). 

longue avec laquelle on deplace et on conduit 
tr6s facilement les pieces circulaires, telles que 
volants, roues, etc., d'un certain diametre. Elle 

rend beaucoupde services lorsqu'elle est conduite 
par des mains exercees k cette manoeuvre, soit par 
un ou plusieurs hommes, suivant le poids de la 
piece a conduire; elle doit §tre inclinee dans la 
marche de la piece un peu au-dessous de la ligne 
horizontale. 

Raboteuse ordinaire. — La raboteuse ordinaire 
est a table porte-piece horizontale animee d'un 
mouvement rectiligne alternatif. L'outil possMe 
le deplacement transversal automatique. II est 
de toute necessite que le bati de cette machine 
soitde niveau dans tous les sens d'apres les rai- 
nures qui regoivent le plateau et qu'il soit verifi6 
quelquefois, car les fondations sont susceptibles 
de se deranger. 

Etant certain qu'il est de niveau, on doit voir 

Quille. — La quille (fig. 
547) est une piece de bois 
ronde, plus ou moins 

Fig. 546. 

Fig. 547 
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si les montants le sont; mais le principal c'est 
que le chariot porte-outil le soil dans le sens 
transversal du plateau, alors seulement on rabote 
ce dernier. 

La machine etant dans ces conditions, on est 
certain que le rabotage se fera d'epaisseur. II peut 
arriver que lorsqu'on demonte le chariot pour le 
reparer* on fasse, en le remontant, prendre le 
premier filet d'une vis de montant avant I'autre 
dans Lecrou; il se trouvera done plus bas d'un 
cdte et la piece rabotee, quoique montee juste 
suivant les traits et au trusquin d'apres le pla¬ 
teau, sera plus mince d'un cote. 

Apres un tel demontage le raboteur doit s'as- 
surer, avant de mettre en marche, s'il est de ni- 
veau suivant le plateau, ce qui est facile a voir en 
mettant une jauge sous Foutil. 

Les porte-outils doivent toujours £tre regies a 
une marche douce dans toute la longueur de la 
glissiere, car s'il y a du dur d'un c6te et du libre 
de I'autre, il est certain que cela se reproduira 
sur la piece et a son detriment; le raboteur doit 
regler les taquets de course de fa^on a ne faire 
que la course necessaire pour qu'il n'y ait pas de 
temps perdu, et serrer les vis de maniere que les 
taquets ne puissent pas se deranger, ce qui pour- 
rait exposer k faire la piece mauvaise ou k casser 
quelque chose k la machine. II doit aussi etudier 
I'avancement de son encliquetage pour se rendre 
compte de I'avancement d'une dent, afin de pou- 
voir k I'occasion, suivant le travail a faire, etre 
certain de I'avancement qu'il donne et savoir k 
pen de chose pr6s le temps qu'il passera k rabo- 
ter telle ou telle piece ; pour s'en rendre compte, 
on divise le pas de la vis par le nornbre de dents 
du rochet. 



456 LA MECANIOUE PRATIQUE 

En supposant que le rochet ait vingt dents et 
que le pas de la vis soit de 5 millimetres. 

0m00DQ 
100 

00 

20 
0,00025 

Done Tavancement est ici de deux dixiemes et 
demi par dent. Si le serrageou d6placement doit 
etre de 1 millimetre, il faut que le cliquet prenne 
0,001 # ^ ^ 

0,00025 — ^ dents. 
Les pieces longues qui doivent etre rabot^es 

sur plusieurs faces et qui demandent a etre tres 
justes, sont d'abord degrossies partout en lais- 
sant peu a prendre pour une derniere passe. 

Dans ce cas, avoir soin en les montant de ne pas 
les gauchir en serrant sur les brides de fixation. 

Le raboteur ne doit pas se contenter du trait 
fait aux pieces pour le rabotage, il doit les veri¬ 
fier avec un calibre avant de demonter, car le trait 
est plus ou moins juste ou plus ou moins fort; 
on ne doit done pas raboter a peu pres, ce qui 
occasionnerait des frais inutilesqui souvent dou- 
blent le prix de revient et causent du retard a la 
livraison. 

Pour raboter une pi6ce bien d'epaisseur, on 
applique son cote rabote sur le plateau (fig. 548), 
et lorsqu'elle est degrossie & peu de chose pres 
de son epaisseur on met verticalement sur le 
plateau une jaugecarree qui a la longueur exacte 
de Pepaisseur que Ton veut lui donner et on fait 
descendre Foutil dessus en faisant mouvoir 
legerement cette jauge pour etre certain de la 
hauteur deToutil. Alors on rabote et on est cer¬ 
tain que la piece est d'epaisseur. 
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Si Ton a une grande quantite de pieces sem- 
blables a raboter, on est certain, en operant ainsi 
pour toutes, qu'elles sont exactement d'epais- 
seur. 

Le raboteur doit graisser tous les organes de 
la machine au moins deux fois par jour et la 
maintenir dans un etat de proprete absolue. 

Si Taxe du porte-outil est cylindrique, il est 
susceptible de prendre du jeu, ce qu'il faut abso- 
lument eviter pour faire un bon rabotage et 
ensuite afin d'eviter la perte de temps pour le 
remplacement de cet axe. On doit done le mettre 
conique avec du rattrapage de jeu, ce qui per- 
met au raboteur de suppleer au jeu qui peut se 
produire, ilsuffit de serrercet axe de la quantite 
necessairc pour eviter le jeu (fig. 549). 

L'outil a raboter doit toujours etre bien tran- 
chant et le raboteur doit en avoir de pr£ts & 

» 

Fig. 548. 

Fig. 549. 
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mettre en rempiacement de cetix us6s; il doit 
profiter que sa machine soil en marche pour les 
affuter. 

La vitesse de la machine doit 6tre relative k la 
matiere que Ton coupe et meme quelquefois& la 
course qu'elle a a faire ; en tous cas la moyenne 
est de 10 metres a la minute pour les matures 
tendres. 

Raboteuse transversals ou etau limeur. — 
Cette machine rend beaucoup de services; lors- 
qu'elle est bien conduite, on peut y raboter et y 
diviser metriquement les dents de cremailleres 
ainsi que les roues d'engrenages en appliquant 
un petit Cylindre A sur la vis du chariot ou sur 
la vis sans fin, sur leqtlel on fait des divisions &u 
besoin et en rapport avec le pas pour les cr6- 
mailleres et avec le nombre de dents pour les 

roues d'engrenages (fig. 550 pour le rabotage des 
cremailleres). < 

Lorsque Ton a des dents de cremailleres 3 ra¬ 
boter, on doit en chercher de suite le pas ainsi 
que celui de la vis dii chariot sur lequel on pose 
la cr£maillere, 
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On opere de la maniere suivante pour en trou- 
ver la division. 

En supposant que le pas de la vis ait 12 milli¬ 
metres et celui a faire 30mm,8. 

On suppose un nombre de points pour mettre 
au cylindre A cale sur la vis qui soit en rapport 
avee le pas de la vis, soit 30 points ; alors on di- 
vise le pas de la vis 12 par 30 pour se rendre 
compte de Favancement d'un point qui est ici 
4 dixiemes de millimetre, il entre done dans le 
pas 30mm,8, 77 fois 4 dixiemes, ce qui fait deux 
tours k la manivelle et 17 points en plus. 

308 [ 4 4 
281 77 77 
01 28 " 

28 
308 

2 tours k la vis font 24 mill, d'avancement. 
et *7 points font 6 mill. 

Total. , . 30 mill. 8 qui est le pas. 
Pour diviser et raboter les dents de roues d'en- 

grenages, on doit les monter sur Faxe circulaire 
de la machine qui est commandee par la roue a 
vis sans fin ; on doit se rendre compte du nombre 
de dents et du nombre de filets de la vis, et on 
cherche un nombre de points sur le cylindre B 
qui soit en rapport avec le nombre de dents k 
i'aire. 

En supposant que la roue a vis sans fin ait 
91 dents et celle & faire 30, on prend une division 
de 15 points sur le cylindre B que Fon multiplie 
par 61, ce qui donne 915 que Fon divise par le 
nombre de dents 30, on obtient 305 au quotient 
que Fon divise par 15, ce qui donne 2 au quotient 

1201 30 
00 

)| 30 

•r 



460 LA MECANIOUE PRATIQUE 

et 5 au reste, ce qui fait que poor faire Favance- 
ment d'une dent on doit faire 2 tours 4 points 
(fig. 551). 

On doit aussi se rendre compte si Faxe eircu- 
laire est de niveau et d'equerre avee le devant 
de la machine. 

Pour raboter une piece bien d'epaisseur, le ra- 
boteur doit mettre son plateau en rapport dans 
les deux sens avec le porte-outil, soit avec un 
niveau, soit avec une cale d'epaisseur en la po- 
sant aux quatre coins du plateau et faire- des- 
cendre Foutil dessus en faisant mouvoir la cale 
a la main pour s'assurer que Foutil porte dessus 
egalement aux quatre extremites du plateau. 

Lorsqu'il est certain que le plateau est bien, il 
doit monter sa piece, et lorsqu'il est pour donner 
la derniere passe il doit faire poser Foutil sur 
une jauge carr^e qui ait la longueur juste de la 
hauteur que la piece doit avoir et marcher. 

Pour raboter de largeur et d'equerre dans le 
sens lateral de la piece, il doit egalement verifier 
si la direction du porte-outil en avant est 
d'equerre avec la face du chariot, et si elle ne 

B 

6=1 Jl 

Fig. 551. 
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Test pas il doit mettre une cale entre le chariot 
et la piece pour la faire devierde la quantity ne- 
cessaire pour qu'elle soit rabotee d'equerre. 

Pour raboter d equerre dans le sens vertical, le 
raboteur peut s'en assurer en mettant une equerre 
surle plateau et faire descendre Foutil dela course 
de la vis a Fexterieur ainsi qu'a Finterieur de 
Fequerre; il pourra par ce moyen mettre son pla¬ 
teau ou sa piece en rapport avee le porte-outil 
et raboter d'equerre. 

II est absolument necessaire qu'il se familia¬ 
rise avec tous les defaut^ de la machine pour 
arriver a raboter vite et bien. 

II doit egalement etudier Favancement de son 
encliquetage pour le connaitre pour une, deux ou 
trois dents. 

Si Favancement de Foutil ne peut se faire par 
Fencliquetage et que Fon soit oblige de le faire 
par le moyen d'une etoile, on doit chercher le 
nombre de dents a y mettre et on opere comme 
pour Fencliquetage. 

En supposant un pas de 15 millimetres a la vis 
da chariot et un avancement de 1 millimetre a 
faire on met une etoile de 15 dents, et si Fon ne 
vent qu'un demi-millimetre d'avancement on met 
une etoile de 30 dents, soit 15 millimetres divisds 
par 30. 

15,01 30 
00 J 0,5 dixiemes 

Si Fon vent faire un millimetre d'avancement 
avec cette m£me dtoile, on lui fait parcourir 
2 dents, et 3 pour 1 et demi, 4 pour 2 milli¬ 
metres, etc., etc. ; on opere de la mdme fagon 
pour n'importe quel pas de vis, ou pour un avan¬ 
cement quelconque approximatif. 
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La vitesse de la machine est proportionn^e a 
la mati&re a couper, soit 10 metres en moyenne 
par minute pour la fonte. 

Elle doit toujours etre entretenue tr6s propre 
et ses organes bien graiss^s, on doit se ser- 
vir d'eau pour planer le fer, et d'essence pour 
Facier ou la fonte dure. 

Raboteuse pour rainures. — Cette machine 
existe depuis bien des annees dans les grands 
ateliers et depuis peu dans les petits. 

Elle est cependant d'une tres grande utility et 
presque indispensable aux ateliers un peu s^rieux. 

La plus commode est celle que Ton peut appli- 
quer k n'importe quelle machine a raboter. 

Rails. — Barres d'acier profilees constituant les 
voies ferrees sur lesquelles roulent les wagons, 
les tramways, Les voies ferrees et leurs v^hicules 
sont les facteurs les plus importants de Findus- 
trie et de la civilisation. 

Rallonges. — Pieces donnant plus de longueur 
a un organe, un outil. Par exemple pour les forets 
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k la machine on adopte de simples douilles; pour 
ceux actionnes k la main, la rallonge dite fuseau 
est & vis. II est essenliel que remmanchure soit 
concentrique a I'axe ainsi que sa vis pour qu'il 
n'y ait pas de faux rond en marchant. Les figures 
552 & 556 indiquent divers modeles. 

Rappointi. — Boutde fer que Ton veut utiliser 
soit comme support dans un mur, soit comme 
point d'arrSt quelconque, soit pour servir momen- 
tanement dans un montage. 

Passez-moi un rappointi, faites-moi de suite 
un rappointi, etc. II se termine en pointe gros- 
siere d'un cdte, c'est une sorte de clou sans tete. 

Rapports et preportions.— En arithmetique on 
appelle rapport de deux nombres le quotient de 
la division de Tun par Fautre. 

Exemple : Soit deux nombres 60 et 15, le rap¬ 
port entre 60 et 15 sera 60 : 15 == 4. 

Autre exemple, soit deux nombres, 75 dents et 
33 dents, le rapport sera 76 : 33 = 2.272. 

Lorsque le rapport de deux nombres est egal 
au rapport de deux autres, les deux rapports reu- 
nis constituent la proportion; ainsi une proportion 
est Vegalile de deux rapports. 

Exemple : Soit 60,15, 24, 6, quatre nombres. 
Le rapport entre les deux premiers 60 et 15, 

sera 60 : 15 = 4. 
Le rapport entre les deux seconds 24 et 6 sera 

24 : 6 = 4. 
Ces deux rapports, 60 : 15 et 24 : 6, foment une 

proportion. 
On l'6crira de la mani^re suivante, 60:15 :: 24 : 6 

qui se lit 60 est & 15 comme 24 est & 6. 
Dans cette proportion qui nous sert d'exemple, 
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les nombres 60 et 6 seront appeles les extremes 
et 15 et 24 les moyens. 

Dans toute proportion le produit des extremes 
est egal an produit des moyens. 

Ainsi dans la proportion 60 : 15 :: 24 : 6 le pro¬ 
duit des extremes 60 X 6 = 360 etle produit des 
moyens 15 X 24 =: 360. 

Lorsque dans une proportion Tun des extremes 
est ineonnu, on le trouve en multipliant les 
moyens entre eux et divisant le produit par 
Textreme connu. 

Exemple. Soit la proportion x : 15 : : 24 : 6 il 
faut multiplier 15 par 24 == 360 et diviser 360 par 
6, ce qui donne 60, etla proportion deviendra 60 : 
15 : : 24 : 6. 

2e cas, soit la proportion 60 : 15 : : 24 : x. 
15 X 24 

On tirera x = —^— = 6 etla proportion sera 
60 : 15 : : 24 : 6. 

Lorsque dans une proportion un moyen est 
ineonnu, on multiplie les extremes entre eux et 
on divise le produit par le moyen connu. 

Exemple : soit la proportion 60 : x : : 24 : 6. 

On tirera x = ^ ^ ^ ^ IS. 

2e exemple : soit la proportion 60 : 15 : : x 6. 

On tirera x = ^ ?5 ■- = 24. 15 
L'emploi des proportions est tres utile pour le 

calcul des roues d'engrenages dans le filetage, 
Talesage, etc. 

II faut done se familiariser avecces operations. 
Yoici encore un des nombreux cas d'applica- 

tion des proportions. Soit un levier AB (fig. 557) 
tournant autour du point A et dont le point B 
viendra au point B' en parcourant la longueur 
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BB\ on demande quelle sera la hauteur parcourue 
par le point C pris sur le levier AB..On 6tablira 
la proportion suivante AB : BB': : AG : CC', mais 
CC' est inconnu, la proportion deviendra : 

AB : BB': : AC : x mais x est un extreme, nous 

■ c . L*> * 
^ ^ r 1 ^ ) A   _j a 

c 

Fig. 557, 

Tobtiendrons done d'apr^s la regie precedente 
en multipliant les moyens et divisant par Textreme 

BB' X AC connu, done x = ^ . AB 
Si nous supposons AB = 1 m, 50, BB' = 0 m. 25 

et AC = 0 m. 65 notre proportion sera 4,50: 

0,25 :: 0,65 : x, d'ou a? = , ^ = 0 m. 108. 4 m. 50 

Reception des matieres (venant des fournis- 
seurs). — Recevoir les matieres consiste a veri¬ 
fier suivant croquis, suivant modele ou quelque- 
fois suivant pi6ce donnee pour modele les pieces 
venant de fonderie ou de forge pour etreouvrees, 
h les compter, k les peser et a les marquer an 
blanc et au poingon suivant le numero de eom- 
mande de la machine k laquelle elles appartien- 
nent ou d'un numero quelconque de convenance. 
L'agent receptionnaire doit dcfalquer la quantity 
qu'il reQoit de la quantite commandee, comparer 
leur poids et refuser celles qui sont trop lourdes. 
Pour cela il lui est necessaire d'avoir la valeur par 
100 kilogrammes de la tolerance convenue entre 

MECANIQUE PRATIQUE 30 
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patrons et fournisseurs, il doit £galement refu¬ 
ser apr&s verification minutieuse les pieces qu'il 
trouve defectueuses et en rendre eompte a qui 
de droit. 

II doit bien s'assurer des parties qui doivent 
etre dressees, ajust6es ou polies et mises en Evi¬ 
dence pour se rendre eompte s'il existe des souf- 
flures a Finterieur des piEces en ces endroits, 
il doit les verifier en frappant sur ces piEces avec 
un marteau ordinaire a main, et si le son des 
coups est sonore, e'est-^-dire clair, ces piEces 
sont susceptibles d'etre saines et sont accepta- 
bles, mais si, au contraire^ le son est sourd il y a 
tout lieu de croire qu'il existe des soufflures ou 
d'autres defauts alors il y a cas de refus. 

Les cylindres k vapeur et les vases devant rEsis- 
ter a une certaine pression sont susceptibles 
d'etre refusEs Etant alEsEs et tournEs, car en les 
essayant bruts de fonte ils peuvent parfaitement 
rEsister,mais une fois la croute enlevEe, des souf¬ 
flures peuvent se prEsenter k Foeil nu ou meme 
imperceptibles alors; le travail fait devient une 
perte sEche, cohsEquence f&cheuse due la plu- 
part du temps k la nEgligence du forideuL 

Avoir soin que les parties EbarbEes, Femplace- 
ment des jets airisi que celui des supports des 
noyaux, etc.ne soient pas En creilx, que les bos- 
sages et les lettres en relief soient bien verius, 
qu'il n'y ait pas de soufflures, de dartres iii 
d'autres imperfections, et surtollt se fendre 
cdilipte qii'elles ne soient pas fenduEs. Ces dEfauts 
sont trES nuisibles a la soliditE et ad cachet de 
la machine etaiit montEe, siirtout S'ils sont En 
Evidence; Oh doit done tEnir la main k ce qtle 
toutes les pieces viennent biert hettes. 

On doit atissi Etre trEs strict pottr la rEception 
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des pieces en acier, de celles en fer et de celles 
en bronze, soit pour cause de soufllures, de sou- 
dures on de grains. 

Se rendre compte quelles sont les pieces com- 
mandees qui doivent (Hre fabriquees les pre¬ 
mieres. 

Apres la reception on doit les tracer pour se 
rendre compte des diametres et des distances 
d'axes. 

Une partie des pieces regues et reconnues 
justes au tragage sont encore susceptibles d'etre 
relus6es en cours d'execution pour cause d'im- 
perfection de moulage, etc. On ne saurait done 
trop les verifier dans tous les sens et les sonner 
aux endroits necessaires. 

La reception doit 6tre faite par un ouvrier 
s6rieuxet consomme dans le metier. 

Rechangeabilite. — Propriete que possedent les 
pieces identiques de seremplacer a volonte sans 
retouche au montage. 

La rechangeabilit6 ne s'applique qu'& un seul 
des Elements que pent comporter un organe de 
machine ou une construction a moins cependant 
que le meme <M6ment se r^pete. Ainsi dans un 
boulon, Tecrou est rechangeable avec un autre 
ecrou et non avec la tige; tous les ecrous de fabri¬ 
cation d'une serie du boulon considere doivent 
etre identiques de meme que toutes les tiges de 
maniere k pouvoir adopter une tige et un £crou 
de chaque tas. 

C'esl. ainsi que dans les machines agricoles, les 
machines k coudre, etc., qui se repetent en grand 
nombre, le constructeur possede en magasin et 
de m6me le proprietaire de la machine, des pieces 
dites de rechange pour remplacer les pieces dont 
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on prevoit la rupture et le remplacement imme- 
diat (voir interchangeabilit6 qu'il convient de ne 
pas confondre avee rechangeabilite). 

Recuits. — Recuits en general. — Le recuit 
des metaux consiste a remettre au feu pour les 
attendrir, rendre plus douces les pieces qui sont 
trop dures k travailler. 

Elles deviennent plus malleables et resistent 
mieux au choc. 

II y a quantite de fagons de recuire qui abou- 
tissent a peu de chose pres au meme resultat. 

Recuits de lacier. — Les pieces mecaniques 
doivent £tre mises dans un boite, fer ou fonte, 
entourees d'une couche de sable de mouleur, de 
terre ou de gres, de fagon qu'il y en ait entre 
chaque piece. Cette boite est recouverte comme 
celles de cementation, c'est-jk-dire de fagon que 
ces pieces chauffent et refroidissent sans subir 
le conctact de Fair. Elles doivent rester au moins 
6 heures, couleur rouge cerise ; on ne doit les 
decouvrir que lorsqu'elles sont completement 
froides. 

L'acier pour outils peut etre recuit de la meme 
fagon, mais ne rester qu'une heure ou deux cou¬ 
leur rouge cerise, car en y restant plus longtemps 
les pores se dilatent plus qu'ils ne se resserrent 
en refroidissant naturellement, ce qui occasionne, 
pour les tarauds surtout, une difference tres sen¬ 
sible dans la longueur du pas par le resserre- 
ment des pores de la matiere au contact de Feau, 
lorsqu'on les trempe, inconvenient qui a pour 
resultat beaucoup de desagr^ments et de frais 
gen6raux. 

On peut egalement recuire Facier pour outils, 
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soit dans un mouifle, dans une cornue on dans 
un tuyau, on meme a la forge en evitant de chauf¬ 
fer plus que rouge cerise et autant que possible 
avec de la braise de bois, on du charbon de terre 
consomme, et retirer de suite du feu les pieces et 
les mettre dans une boite qui contient de la 
cendre de bois, et recouvrir pour eviter Tair, ou 
dans des cendres de forge chaudes, et recouvrir. 
On indique encore pour adoucir Facier de chauf¬ 
fer la piece au rouge sombre et de la plonger dans 
Feau froide. II estainsi moins dur a limer que si 
on le laisse refroidir lentement. Nous avons essay6 
ce procede et nous Favons reconnu exact bien 
que contraire aux methodes admises ordinaire- 
ment. 

Recuit du bronze. — On le chauffe a peine 
rouge et on laisse refroidir dans un endroit 
ferme pour qu'il ne soit pas en contact avec Fair 
vif. 

Recuit du cuivre rouge. —On le chauffe a 
peine rouge et on le met a Feau, il se trouve par 
ce fait recuit et decape, on peut cependant se 
dispenser de le mettre a Feau, le recuit est egale- 
ment bon. 

Recuit du per. — On le chauffe rouge presque 
blanc et on le met refroidir dans un endroit ferme 
pour qu'il ne soit pas en contact avec Fair vif. 
Le recuit dans une boite avec de la terre, tel que 
celui de Facier, est preferable. 

Recuit de la fonte. — On la met dans une 
boite avec du mineral de for en grain fin ou avec 
des copeaux de fer, on la ferme hermetiquement 
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et on laisse chauffer Je tout rouge cerise pendant 
douze ou quinze heures, meme trente si les pie¬ 
ces sont fortes, puis on laisse refroidir le tout 
ensemble et on n'ouvre que lorsque c'est froid. 
C'est de la fonte malleable. 

Recuit du laiton. — On le chauffe & peine rouge 
et on le met a I'eau. 

On nornme aussi recuit, faire revenir des pie¬ 
ces trempees dures pour les attendrir au degr6 
que Ton desire soit sur du gres en poudre 
chauffe dans une boite sur un feu quelconque 
sans flamme pour bien voir la couleur que Ton 
desire, ou sur un feu quelconque pour faire revenir 
a Thuile ou a la graisse sans tenir a la couleur. 

Pour qu'une piece ait une belle couleur il faut 
primitiyement qu'elle ait etd bien polie et que le 
gres sur lequel on la pose soit chauffe lentement, 
puisqu'elle a 6te deposee sur ce gres sans que la 
partie polie ait ete en contact avec les doigts, ce 
qui formerait tache, on doit 6viter les gouttes 
d'huile et d'essence ; elle doit &tre seche et posee 
de fagon a ne pas chauffer plus d'une part que de 
I'autre pour que la couleur soit uniforme, on 
la prend alors ayec des tenailles minces et en 
pointe et on la plonge un petit instant k I'eau 
couverte d'une legere couche d'huile, on la retire 
et on laisse refroidir, puis on Fessuie, 

Si on laissait cette pi6ce quelques instants 
refroidir completement a I'eau elle perdrait de sa 
couleur, done si plusieurs pieces revenues de la 
meme couleur restaient plus ou moins long- 
temps dans I'eau, soit une demi heure et d'autres 
une heure, elles ne seraient plus semblables tout 
en ayant cependant le meme degr6 de durete, 
mais n'auraient pas de cachet comme livraison. 
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Nous avons dit plus haut que le gres devait etre 
chaulT£ lentement et uniformement,il faut 6gale- 
mentqu'il soit d'une certaine chaieur, mais non 
pas rouge, car s'il n'est pas assez chaud la piece 
prend un recuit et devient tendre sans prendre 
de couleur ; s'il Test trop, la piece devient bleue 
sur toutes les saillies et le centre reste jaune, 
deux cas que Ton doit6viter. On pent de la m£me 
fagon fairerevenir des pieces sans &tre trempees, 
tout simplement pour les colorer, soit cuivre, fer, 
acier, etc., etc., on peut egalement faire revenir 
sur un fer chaud. 

Le principe sur le gres est de changer la piece 
de place et de la retourner de temps en temps. 

Regie. — La regie est un instrument de verifi¬ 
cation de la r6gularite des pieces a generatrices 
rectilignes, en meme temps qu'un instrument de 
tragage. 

Elle doitautant que possible 6tre en acier fondu 
et ajustee avec le plus de precision possible d'e- 
paisseur, de largeur et d'equerre dans tous les 
sens; on doit iui donner des dimensions metri- 
ques adoptees pour qu'elles aient toutes la meme 
largeur suivant leur longueur, ce qui est absolu- 
ment necessaire pour niveler avec plusieurs a la 
fois. 

Pour son ajustement on doit primitivement la 
d^grossir dans tous les sens & peu de chose pres 
des dimensions rdgulieres sur un morceau de 
hois droit et dur, ensuite de largeur en la prd- 
sentant sur un marbre tres juste surtout lors- 
qu'elleest longue, car le milieu a toujours ten¬ 
dance & c6der, ce qui la ferait faire plus etroite 
dans cette partie si Ton n'y apportait pas toute 
son attention. 
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La longueur emp£che (Ten ajuster plusieurs k 
la fois, car elles se d6rangent en les serrant ou 
les desserrant dans r6tau. 

Les regies longues de plusieurs metres se font 
en fonte avec fortes nervures pour leur donner 
la rigidite voulue. 

Regulateur. — Mecanisme adapte aux moteurs 
pour limiter les variations de la vitesse. 

Rendement. — C'est le rapport K du travail ou 
6nergie utile Wu & I'^nergie motrice d6pens6e 
Wm. 

Soit : 
K = ^i<l. Wm 

Ce rapport est toujours plus petit que 1 parce 
que les mecanismes qui transmettent Tenergie 
en absorbent toujours une partie par suite des 
frottements, des chocs, etc. 

Si Ton considere un moteur k vapeur, on con- 
Qoit qu'il exige pour la marche a vide une cer- 
taine energie; si ce moteur actionne une petite 
machine outil necessitant peu de puissance le 
rendement K sera tres petit, par exemple si un 
moteur de 100 poncelets necessite & vide avec les 
transmissions intermediaires une depense de 
40 poncelets; puis si une machine-outil absorbe 
2 poncelets, le rendement serait : 

K =r2=M6, 

tandis que si toutes les machines-outils travail- 
lent et necessitent par exemple 70 poncelets, le 
rendement serait d'environ, 

^ = 0,87 ou 87 p. 100. 
ou 
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G£n(?ralement ce rendement peut 6tre de 50 p. 
100 en eonsiderant Tenergie d6veloppee dans le 
cylindre, tandis que si on considere I'energie du 
charbon, nous avons deja signale qu'il est infe- 
rieur le plus souvent a 0,10. 

Reparations (Reparations en g6n6ral). — Les 
reparations consistent & mettre en bon etat les 
machines dont la majeure partie des pieces est 
usee ou cassee; on doit de preference, lorsqu'il 
n'y a pas de plan de la machine, ni des pieces 
k remplacer, faire demonter ces machines par 
l ouvrier qui doit les reparer ou conduire le tra 
vail de la reparation. 

Maniere d'operer. — On examine la machine 
dans tons les sens, puis on commence k demonter 
les pieces de detail en ayant soin de les reparer 
si elles ne le sont pas, et ensuite toutes les 
pieces attenant au Mti principal, on les fait 
nettoyer de suite, et aussitot cette operation 
terminee, on les passe en revue, et celles 
trop usees et a remplacer doivent etre comman- 
dees de suite aux forges ou a la fonderie, et celles 
k reparer seulement doivent etre egalement veri- 
fiees et y reprbduire des calibres dessus soit de 
forme ou de longueur pour les remettre en bon 
etat. 

11 se trouve parfois des pieces cassees qui out 
une certaine valeuret que Ton peut pareconomie 
reparer solidement et avantageusement en y 
adaplant des morceaux. Dans ce cas si I'ouvrier 
charge de ces reparations n'est pas sur de lui- 
meme, il doit co nsulter son chef et ne pas raccom- 
moder a peu prds car une piece appliqu6e doit 
etre plus solide que celle cassbe, au cas contraire 
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mieux vaut une piece neuve. Voil^i pourquoi jl 
est necessaire que ce soit toujours les memes 
ouvriers qui reparent, ils s'y habituent insensi- 
blement et le travail se trouve bien fait. 

On doit eviter le plus possible de braser les 
pieces de rapport dans une machine. 

On doit en regie generale faire monter sur le 
tour les arbres et les vis pour les verifier, en 
tous cas s'ils tournent droits, il est toujours 
utile de rendre un coup de plane aux collets. 

Si une vis est tres pliee dans le filetage, il vaut 
mieux en faire une neuve que la redresser, 
car, dans ce cas, il n'y a que le corps qui se re- 
dresse et le filet reste toujours jaret6, produit 
mauvais effet, et finalement use 6norm6ment les 
Serous tout en travaillant mal. 

On se rend aussi compte si les roues d'engre- 
nages sont bonnes, et si elles sont a remplacer on 
ne doit pas le faire sans verifier la distance d'axes 
et faire une epure d'apres et suivant Tinstruc- 
tion des roues d'engrenage, car celles que Ton 
demonte ont pu etre faites dans de mauvaises 
conditions et ne pas avoir le diametre ni le 
nombre de dents ndcessaires. 

Pendant que Ton forge et que Ton fond toutes 
les pieces, on se rend compte si les parties dres- 
sees sont droites et de niveau, on r^ajuste et on 
remet de niveau celles qui ne le sont pas sans 
oublier les cages des coussinets, car il peut se 
faire que cette machine ait ^t6 mal construite 
primitivement. Alors une fois toutes les pieces 
r6parees et v6rifi6es, on commence tel qqe pour 
une machine neuve. Le montage termin6 on 
Tessaie. 

Resistance. — Se dit ordinairement des efforts 
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inoieculaires reagissant contre les actions exte- 
rieures qui sollicitent les pieces pour les deformer 
soil par traction, compression, flexion, torsion, 
cisaillement, etc. 

Indiquons simplement la resistance dite de 
rupture ou maximum de traction des principaux 
metaux, par millimetre carre de section avec les 
allongements pour 100 maxima sur 200 millimetres 
entre reperes. 

Charge de rupture 
en kilogrammes Allongement 

par millimetre c&rr6 P . 100 

R A 
Fer soude . . . ... 30 a 40 5 a 30 
Fer fondu . . . . 35 a 40 20 k 35 
Acier extra doux. ... 40 a 45 20 a 30 

— doux. . . . 45 k 50 20 a 25 
— demi doux. ... 50^55 15 k 25 
— demi dur . ... 55 a 65 15 k 25 
— dur . . . ... 65 k 90 10 a 20 
— tres dur. . . . 90 a 120 5 a 10 

Fonte douce . . ... 10 a 15 0,5 a 1 
— demi dure . ... 15 a 20 0,5 a 1 
— dure . . . ... 20 k 25 0,5 k 1 

Cuivre forge . ... 18 a 25 10 a 30 
Bronze .... ... 15 k 30 2 a 15 
Laiton. .... . 15 & 40 2 a 25 
Aluminium forge. . . . 12 a 25 2 a 10 
Zinc laming. . . . 4 a 6 5 k 15 
Plomb  . 0,8 k 1,2 30 a 40 
Etain  ... 3 a 3,5 30 a 40 

Les coeflicienls pratiques, c'est- -a-dire les 
charges unitaires qu'il convient de ne pas depas- 
ser dans les applications sont comprises entre 
1/10 et 1/5 des charges de rupture. 
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Ainsi un boulon peut ne subir qu'une charge 
de 3 kilogrammes par millimetre carre sous 
Teffort qui le sollicite. On peut connaissant cet 
effort F = 4.000 kilogrammes ealeuler le diametre 
(d) de la tige en posant : 

soit pratiquement : 40 millimetres. 

Resistance electrique. — Phenomene qui se 
produit dans un conducteur et qui a pour effet 
de s'opposer au libre ecoulement de Telectricite. 
L'eau circulant dans une conduite doit vaincre 
certaines resistances selon la section d'ecoule- 
ment, de meme I'electricite dans un fil conduc¬ 
teur ; la resistance est I'inverse de la conducti- 
bilite, elle donne lieu a une chute de potentiel 
entre deux points consideres du conducteur. La 
resistance (Tun fil de longueur I et de section s 
est : 

a est un coefficient qui depend de la nature du 
111 et auquel on donne le nom de resistance 
specifique electrique, c'est-a-dire la resistance 
d'un prisme de 1 centimetre de longueur et de 
1 centimetre carre de section. 

L'unit^ pratique de resistance est Tohm qui 
vaut 109 unites CGS. 

Si Ton caleule la resistance de 45 metres ou 

Tld? F = section X R = —r~ X R 4 
d'ou : 

41 millimetres 
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1.500 centimetres de fil de cuivre de 4 milli¬ 
metres de diametre, a etant egal a 1,6 on a : 

4,6 X  — =19093microhms 
3,14 X 0,4 

4 
= 0,019093 ohm. 

La resistance magnetique estcellequi s'oppose 
a la formation d'un flux donne. 

Ressorts. — Organes construits pour pouvoir 
se prater a de grandes fleches de flexion, de grands 
allongements ou raccourcissements sans se 

Fig. 558. 

rompre et revenir a leur forme primitive lorsque 
les efforts n'agissent plus. 

Les ressorts amortissentles chocs, maintiennent 
dautres pieces sous une certaine pression ou 
traction. 

On distingue divers types dits h lames (fig. 558), 

R I 
X7zdI 

4 
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a boudin (fig. 559), en spirale (fig. 560), etc. 
Us se font en bon acier trempe au bleu ce qui 

correspond au maximum d'elasticite. 

Fig. 559. Fig. 5(50. 

Retrait des matieres fondues (par metre). — 
Acier fondu 18 a 20 millim. 
Bronze.   12 a 14 — 
Guivre rouge . . • 11 — 
Etain .   2 — 
Fer 10 — 
Fonte blanche lre fusion ... 10 — 
Fonte tendre 8 — 
Fonte malleable 14 a 15 — 
Laiton 12 — 
Plomb 3 — 
Zinc  3 — 

Les matieres 6tant en fusion contiennent un 
volume plus grand proportionnel aux dimensions 
de retrait indique ci-dessus que lorsqu'elles sont 
froides. 
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Done si Ton desire avoir une piece de 4 metre 
de longueur et en la supposant en fonte blanche 
de premiere fusion, il faudrait que le modele ait 
4m.010 de long; au cas contraire, si le modele 
n'avait lui-m£me que 1 metre de longueur, cette 

<   i.oto v » 

Fig. 561. 

...too.  

Fig. 562. 

...0.950.... 

Fig. 563. 

Fig. 564. 

pi6ce ne viendrait qu'a 0 m.990 de long, et si Ton 
i'ondaii sur cette deriiiere, Ton obtiendrait que 
Om.981, et ainsi de suite proportionnellement 
(fig. 561 a 564). 

11 est a rematquer que le retrait ne se produit 
pas 6gal a toutes les pieces, meme 6tant fondues 
avec la meme matiere ; si une piece de faible 
6paisseur a un retrait de 0 m. 010 par rii^tre, 
celle de forte £paisscur n'aura que 0,008, et un 
massif n'aura que 0,005 a 0,006, on doit tenir bien 
compte de ces observations pour etablir un mo-* 
d61e» 
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Retrecir. — Lorsque ron veut retr6cir le trou 
cTune bague, d'un cercle ou de pieces diverses 
en fer ou en acier, on les fait chauffer plus ou 
moins rouges suivant ce qu'elles peuvent suppor¬ 
ter sans les deteriorer, puis on les mouille a 
I'exterieur seulement et Tinterieur restant plus 
chaud cede au retrait qui se produit exterieure- 
ment. On arrive par ce precede a resserrer de 4 a 
2 dixiemes un trou de 5 millimetres de diametre 
et de 4 a 5 millimetres un trou de 1 metre. 

Si Ton n'obtient pas a la premiere operation le 
diametre que Ton desire, on recommence s'il le 
faut a plusieurs reprises. 

Rheostat. — Appareil a touches multiples en 
relation avec une resistance variable placee dans 
un circuit electrique, et qui permet par la ma¬ 
noeuvre d'une manette ou petite manivelle d'aug- 
menter ou de reduire la resistance d'un circuit, 
soit par exemple pour le demurrage d'une dynamo 
ou pour son excitation, Selon les cas d'applica- 
tion la tension (volts) ou Tintensite (amperes) du 
courant varie. 

Riblons. — Dechets de fer, d'acier, tels que 
chutes de barres, vieux boulons, rivets, tirefonds, 
copeaux, etc., etc. Les riblons soudes en paquet 
donnent un excellent fer ; on les utilise aussi 
dans les fourneaux de fusion de la fonte, de 
I'acier. 

Rivet. — Tige de fer, acier ou cuivre munie 
d'une tete venue de forge ; employee pour assem¬ 
bler deux ou plusieurs pieces superposees, per- 
cees de trous correspondants. 

La tige du rivet debordant sur Tune des pieces 
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exterieures alors que la tete s'applique sur 
rautre, on rabat la partie qui deborde en formant 
line deuxieme tete dite rivure. 

L'operation dite aussi rivure ou rivetage se fait 
& froid ou a chaud. Les rivets sont adoptes 
lorsqu'on ne prevoit pas le demontage des 
pieces : poutres en fer, chaudieres, tuyaux, etc. 

Rivoir. — Marteau moyen qu'on donne a 
Tapprenti pour commencer & travailler. II sert a 
Fajusteur pour buriner les petits objets, pour 
river, pour pointer et pour faire les petits tra- 
vaux. 

Robinet. — Organe actionn6 a la main ou auto- 
matiquement qui permet d'interrompre ou de r6ta- 
blir a volont£ Tecoulement d'un fluide dans une 

D 

Fig. 565. Fig. 566. 

— - * w￼AAV/IA# 

^ Rodage. — Action d'ajuster deux pieces en les 

m£canique pratique 
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sant eutre les deux pieces de I'eau ou de Thuile 
avec, soit du sable tr6s fin, de la boue de meule 
ou de la pot6e d'emeri: robinets, soupapes, etc. 

Gertaihes pieces demandent a 6tre rod^es s^pa- 
r6ment. On se sert pour cela d'un rodoir ou de 
la machine a rectifier avec petite meule k 6meri, 
meule de cuivre rouge ou meule en plomb avec 
emeri fin. 

Rodeuse. — Cette machine est ordinairement 
verticale et sert a parfaire ou & rectifier, les 
trous des pieces en fer ou en acier resserr^s ou 
d^formes par la trempe ou par la cementation, 
ainsi que pour roder les robinets avec leur clef. 

On peut roder egalement sur un tour en adap- 
tant le rodoir au plateau. 

On doit avoir soin de renouveler de temps en 
temps Temeri prepare a Teau que Ton interpose 
entre les surfaces rodees. 

Sa vitesse est de 500 tours environ k la minute 
pour les petites pieces. 

Le rodage des robinets en fonte, avec leur clef 
en fonte, se fait ensemble avec de Femeri me¬ 
lange de savon de Marseille rap6 et de I'eau; on 
fait de 150 a 800 tours a la minute. 

Geux en bronze aussi se rodent par le meme 
proc6d6; on se sert de potee d'emeri melange 
avec du sable fin, du savon de Marseille nipe et 
de Teau. 

Pour roder les pieces ext6ricurement et sur le 
tour, on s£ Sert de rodoirs en fer a charni^res et 
garnis de plomb fondu et d'emeri prepare & Teau 
ou a Thuile ; (fig. 567-568) croquis d'une machine 
k rectiher sur le tour des pieces trempees qui 
doivent 6tre tr6s Condes et tres justes 6tant 
finies* 
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On pent rectifier k Finterieur d'un trou avec ce 
systeme. 

La meule A est commandee par une corde a 

raison de 1000 k 3000 tours par minute selon 
son diametre. 

La piece B est celle que Ton rode et doit faire 
30 tours environ. 

Rodoirs. — Les rodoirs (fig. 569 & 573) sont 
ordinaireinent en for garni de plomb fondu ou en 
cuivre rouge, en bronze ou en bois, c'est celuien 
i'cr garni de plomb le plus avantageux; ces ro¬ 
doirs doivent etre fondus en deux ou en quatre 
parties dans toute la longueur du corps jusqu^ 
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remmanchure pour pouvoir les ouvrir dans le 
ours de leur travail, ceux en deux par un coin 

it 

Fig. 569. — Fer et plomb. 

Fig. 570. — Fer et plomb. 

  

Fig. 571. — Cuivre rouge* 

^ 1  > 
W I 

Fig. 572.'— Cuivre et bois. 

3: ° : 

Fig. 573. — Fer et plomb. 

on line vis c6ne, et ceux en quatre par ime broche 
ronde et conique. 
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Rondelle. — Pi^ce ronde en metal on en matiere 
queleoiique de pen 'd'epaisseur, percee an milieu 
(tig. 574); elle sert le plus sou- 
vent a iaciliter le serrage d'un ——J—   
ecrou sur piece brute ou sur piece ' j 
polie (fig. 575), sur une bride cin- 1 

tree, sur une pi£ce quelconque ' i 
avec trou allonge (boutonniere i j I 
(fig. 576). Elle sert egalement sous / \ 
I'^crou qui fait serrage sur le bois ( ~ ~\jy" "J 
et quelquefoissous la tete du bou- V ' y 
loii,ce dernier cas est employ^ lors- 
quele bois esttr6stendre,etquela 
tete du boulon est de petit dia- Fig- 574. 
m&tre. Elle est ordinairement 
faite k la poinQonneuse, forgee ou fondue, brute 
ou tourn6e & angle superieur arrondi k cong6 ou 
a chanfrein. 

575. Kii--. 575. 

Rotor.— Voir Bobine et induit. 

Roues. — Organes de rotation ayant de nom- 
breuses applications, soit pour transmcttre Pdner- 
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gie, soit pour deplacer les vehicules, les appa- 

/ 
r 
i 

\±. i i 
i 

i] 0" 
4|— F : 

la— 

Fg. 577. 578. 
reils qui en comportent. Nous ne considerons ici 

que Jes roues de trans¬ 
mission dites k action 
directe, soit celles (fig. 
577-579) en contact imm£- 
diat monies sur deux 
arbres dont Tun impulsif 
determine la rotation de 
Tautre en modifiant & vo- 
lonte les facteurs de 
Tenergie transmise par 
le rapport des rayons des 
deux roues dites lisses. 

Si r et r' sont les 
rayons / et V les nombres 
de tours par minute, la 
vitesse au contact <Hant 

' Fig. 579, la meme en admettant 

b'-V- -!-  



ROUES 487 

qu'il n existe aucun glissessement; on a : 

Srcrf fyxr't' 
V^"W 60"' 

soit: 

r, = ,r $=<r 

Pour: 
r == 800 millimetres, r' — 200 millimetres, 

r =1000. 
On deduit: 

, r'f' 200 X 1000 (!1KA . i=T=—m— = KOlours. 

Si la puissance transmiseest de 2 poncelets ou 
200 kilogrammetres = W. 

La vitesse 6tant: 
2 X 3,14 X 0,800 X 250 ol _ v — '—^ = 2! metres. ou 

I/efTort tangentiel est : 

f=W = !oo 
U 1 0 

Pour assurer Pentralnement de Tune des roues 
i F par Fautre, il faut exercer une pression F' = -jr 

f coefficient de frottement qui peut varier selon 
la matiere entre 0,10 et 0,50. 

En supposant les roues garnies de cuir on peut 
prendre/*—0,40. 
ii vient: 

Q i 
F-p0 = 23k^ 8' 

soit pratiquement 25 k 30 kilogrammes. 
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C/estrinconvenient des roues lissescTexiger cette 
pression lat^rale F'qui se reporte sur les collets des 
tourillons des arbres; mais ces roues ont Tavan- 
tage de pouvoir marcher a de grandes vitesses : 
Exemple les arbres des turbines, des dynamos; 
on encore ces roues sont precieuses pour les 
machines a stamper; Tun des arbres s'arr^tant 
brusquement alors que Tautre tourne encore. 

Roues d'engrenages. — Ce sont des roues dont 
le pourtour pr^sente des saillies et des creux espa- 
ces regulierement de fa^on que les saillies d'une 
roue s'ajustent dans les creux d'une autre dite 
conjuguee. 

Ces roues transmettent Tenergie mecanique 
d'un arbre a un autre. 

On distingue les roues droites, les roues coni- 
ques, les roues a dents helicoidales pour vis sans 
fin, les roues droites & dents inelinees, les roues 
k dentures helicoidales, les roues a chevrons, 
ainsi que les roues a alluchons (dents de bois) 
droites ou coniques. 

L'ouvrier mecanicien doit pouvoir en faire 
Fepure pour bien comprendre I'importance de 
leur r61e; cela lui facilitera aussi & les ajuster et 
a les monter. 

On nomme circonferences primitives de deux 
roues d'engrenages, celles qui correspondraient 
k deux roues lisses en contact dont le rapport des 
vitesses est le memeque celui des roues d'engre¬ 
nages. 

Ce rapport permet de calculer le nombre des 
dents de chaque roue et r^ciproquement les norn- 
bres de tours de roues se calculent par les nom- 
bres de dents. 
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En supposaut qu'une roue de 90 dents fasse 
E20 tours, eonibien faudra-t-il de dents au pi- 
gnon qui ne devra la ire que 20 tours? 
" On multipliera 90 par 20 eton divisera le resul- 
tat par 120, ee qui donne 15 dents. 

En supposant qu'un pignon de 12 dents fasse 
100 tours, eonibien faudra-t-il de dents a la roue 
qui devra faire 46 tours? On multipliera 100 par 
12 et on divisera le resultat par 16, ce qui don- 
nera To dents. 

Lorsqu'une roue est commandee par une vis 
sans fin ayant une vitesse invariable, on devra 
savoir le nombre de tours que cette vis fait, 
ainsi que son nombre de filets. En supposant 
qu'elle soit a un filet et qu'elle fasse 100 tours et 
que Ton veuille en faire 60 & la roue, on devra 
mettre 60 dents a cette roue; 

120 dents si la vis est a 
deux filets; 

180 dents si elle est a 
trois filets, etc. 

Le pas de la denture 
est compte sur les cir- 
conf6rences primitives ; 
cest la distance entre 
les axes de deux dents. 
Lorsque deux roues sont 
de differents diam6tres, 
la plus petite prend le Yi<*. 580. 
nom de pignon (fig. 580). 

Pour une marehe reguli^re et une grande 
vitesse, on doit au moins mettre 6 dents au 
pignon. 

Les roues pour marcher & dents brutes doivent 
avoir du jeu entre les dents pour pareraux sinuo- 
sites du moulage, et pour faciliter le glissement 
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d'une dent sur 1'autre, soit 1 millimetre pour un 
pas de 20 millimetres un et demi pour un pas de 
30 et 2 pour un pas de 40 millimetres, etc. 

La moitie suffit pour les dents taillees k la 
machine. 

Les dents des modeies de roues k dents brutes 
doiventetres taites plus petites que Ton ne desire 
les avoir du moulage soit 5/10e de millimetres 
pour le pas de 20,7/40® pour le pas de 30,4 milli¬ 
metre pour le pas de40 millimetres, etc., et plus 
profondes environ dans les mOmes proportions, 
et cela k cause de Tagrandissement des em- 
preintes du moule par le battage du modele en 
vue du demoulage. 

L'engrenage d'une roue k vis sans fin doit avoir 
le moins possible de jeu entre les dents. 

Si la roue est droite a dents inclinees et non 
concaves, la dent doit etre de moiti£ du pas, soit 
Fepaisseur du vide. 

Roues d'engrenages droites (fig, 584-583). — 

Fig. 581. Fig. 582 Fig. 58X 

Regie generale. Pour etablir Tepure et la forme 
des dents d'engrenages. 

Connaftre la distance d'axe en axe, ou le 
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nombre de dents des roues ou celui d'une seule 
roue, ou les nombres de tours. 

Ou le pas qui est toujours pris sur la circonfe- 
rence primitif du centre au centre de chaque 
dent. 

L'epaisseur des dents est la moitie du pas, a 
quelques dixiemes plus faible pour leur laisser le 
jeu necessaire dans la marche en tournant (voir 
plus loin). 

La hauteur des dents egale une fois et demie 
leur epaisseur. 

Cette hauteur se place de part et d'autre de la 
circonference primitive en adoptant pour Tune 
des parties dite face 0,43 de !a hauteur, pour 
Tautre dite flanc 0,57 de la hauteur. De cette ma- 
niere il existe un jeu de 0,14 aujfond des dents. 

La longueur de la dent varie entre 5 et 8 fois 
Tepaisseur. 

Le rayon de la courbe des faces se trouve par 
des traces particuliers, 

Le flanc des dents est trace sur une circonfe¬ 
rence etablie sur le douzieme du diametre pri¬ 
mitif. 

Nous supposerons que Ton connait : 
1° La distance d'axe en axe des deux roues dite 

distance des centres = 279 millimetres ; 
2° Le rapport des vitesses ou des nombres de 

tours donn6 par les nombres des dents de cha- 
15 1 que roue, soit: 45 et 15, rapport 

La distance des centres 279 millimetres se com¬ 
pose de la somme des rayons de la grande roue 
etdc la petile roue (fig. 584). 

Cherchons la longueur de la circonference qui 
comprendrait le nombre de dents reunies des 
deux roues 45 d. -b i5 d. =. 60 dents. 
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Pour cela nous consid6roiis la distance des 
centres, 279 millimetres comme le rayon, par 
consequent il faudra multiplier ce rayon 279 par 
2 tz d'oii nous aurons : 

279 X 2 X 3,1416 = 4 m. 7530128. 
Pour avoir le pas il nous suffira de diviser la 

circonference 4 m. 7530128 par 60, ce qui nous 

Fig. 584. 

donnera 0 m. 02921688 ou 29 mm. 21688 represen- 
tant la distance entre les deux milieux de deux 
dents consecutives, c'est-a-dire le pas. 

Puisque nous connaissons le rapport des deux 
roues entre elles, 45 dents et 15 dents, et que 45 
est divisible par 15 en donnant 3, nous dirons 
que le rapport entre 45 et 15 est la meme chose 
que 3 a 1 (3 : 1). 

Ajoutons ensemble les deux termes de ce rap¬ 
port 3:1, nous aurons 3 H-1 m 4. 

Divisons la circonference de 60 dents que nous 
avons trouvee = 1 m. 7530128 par 4, ce qui nous 
donnera 1 m. 7530128 : 4= 0 m. 4382532 repre- 
sentant la circonference de la roue de 15 dents. 

Si de la circonference de la roue de 60 dents 
= 1 m. 7530128 nous retranchons cellede la roue 
de 45 dents 0 m. 4382532, nous aurons 1 m. 7530128 
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— 0 m. 4382532 = 1 m. 3147596, qui representera la 
circonterence de la roue de 45 dents. 

Nous connaissons done k present. 
1° La eireonference de la roue de 45 dents = 

1 m.3147596. 
2° La circonferenee de la roue de 15 dents = 

0,4382532. 
3° Le pas de la denture, 29 mm. 21688. 
Cherchons le rayon de la roue de^lS dents. Nous 

connaissons sa circonferenee = 1 m. 3147596, 
pour en avoir le rayon il suffit de diviser cette cir¬ 
conferenee par 2 rc e'est-^-dire par 2 fois 3,1416, 
ce qui donne : 

1,3147596 1,3147596 
31416 X 2 6,2832 

= 0 m. 20925. 

Nous opererons de meme pour avoir le rayon 
de la roue de 15 dents et nous aurons: 

0,4382532 0,4382532 A 

3,1416X2"6^8ir =r0m-06975 

Et en effet en ajoutant ces deux rayons 0,20925 
+ 0,06975 = 0,279, nous avons bien la distance 
des centres donnee. 

Les circonferences que nous decrivonsavecces 
deux rayons seront appelees circonferences pri- 
milives (fig. 584). 

IVapres les habitudes ordinaires on prend pour 
lY'paisseur des denls la moitie du pas, or notre 
pas etant 0,2921688 la moitie ou incomplet. 

Mais comme il faut entre 'chaque dent laisser 
un pen de jeu, an lieu de 14 mm. 60844, nous pren- 
drons 14 millimetres pour 6paisseur des dents, 
laissant 0,60844 pour le jeu. 

Pour avoir la hauteur des denls, nous pren- 
drons Lepaisseur des dents, 14millimetres, a la- 
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quelle nous ajouterons sa propre moiti6, soit 
14 : 2 = 7, ce qui nous donne pour hauteur defi¬ 
nitive 14 millimetres -\- 7 = 21. 

Pour avoir la longueur des dents on multiplie 
ordinairement leur epaisseur par 5, ee qui, pour 
nous, sera represents par : 

Epaisseur 14 ^ 
Pour avoir le diametre exteneur de la dent, il 

faut multiplier la hauteur de la dent, 21 millime¬ 
tres, parle nombre invariable 0,43, ce qui donne 
21 X 0,43 m 9,03, or le rayon primitif de la roue 
de 45 dents — 0 m. 20925, le diametre sera 
0 m. 20925 X 2 = 0 m. 41850 en y ajoutant deux 
fois le resultat trouvS 0,00903 nous aurons pour 
diametre exterieur de la roue de 45 dents 0,41850 
+ 0,00903 X = 0,41850 + 0,01806 = 0,43659. En 
retranchant du mSme diametre 0,41850 deux fois, 
le resultat trouve 0,00903, nous aurons 0,41850 
(0,00903 X 2) = 0,41850, 0,01806 =* 0 m. 40044 
pour diametre du fond des dents de la roue de 
45 dents. 

Le rayon de la roue de 15 dents = 0 m. 06975, 
le diametre sera 0,07975 X 2 == 0,13950, ajoutons 
deux fois 0,00903 nous aurons 0,13950 + (0,00903 
X 2) = 0,13950 + 0,01806 =; 0 m. 15756 pour le 
diametre exterieur de la roue de 15 dents. 

En retranchant du meme diametre 0,13950 deux 
fois 0,00903, nous aurons 0,43950 — (0,00903 X 2) 
i= 0,13950 — 0,01806 == 0 m. 12141 pour le dia¬ 
metre du fond des dents de la roue de 15 dents. 

Pour obtenir l ^paisseur de la jailte on multi¬ 
plie la hauteur de la dent par le nombre inva¬ 
riable 1,2, ce qui nous donne hauteur 21 milli¬ 
metres X 12 = 25 mm. 2. 

Toug ces resultats obtenus, nous les disposonw 
dans Un la bleu ti semblable k Celui qui suit* 
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LEGENDE 

| RESIGNATION ROUE PIGNON 

: Diametre exterieur   4... &. 430,56 157,56 
i — au contact   418,50 139,5 
j — au fond des dents  400,44 121,44 
Pas *    29,41688 29,21688 
Nombre de dents......... j....... 45 15 
Epaisseur des dents  14,60844 14*60844 
Hauteur —   21 21 
LonguCur —   10 70 . 
Jeu entre les dents. 0,60144 0,60844 
Epaisseur de la jante ...... k..... 25,2 25,2 
Distance des centres  279 279 
Numero du modele   * )) 

II faut, maintenant que ron poss^de touted les 
donnees du probleme, procederd Tepure. 

L'epur^ est le dessin exact et tres soigne qui 
doit representer 
toutes les formes 
quedoiventpren- 
dre toutes les li- 
gnes qui consti-' 
tucnt le trttc6 de 
Tengrenage (fig. 
885). 

Cette epuredoit 
etre faite avecdes 
traits tres fins, au 
etayon dui* et en 
rivitunt les traits 
de force, ces traits de force auraient pour r^sul- 
tatde donner des calibres inexacts* 11 ne faut pas 
reeuler de faire avecle compas la division exacte 

^ -- a, o 

Fi" 585. 
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des circonferences primitives suivant le nombre 
de dents que doit avoir chaque roue, c'est une 
verification du pas donne par le calcul. 

II faut autant que possible faire I'epure gran¬ 
deur d'ex^cution, les reductions a T^chelle pour 
de petites dents ou pour de petites roues pou- 
vant a Fex^cution ne pas donner de calibres 
exacts. 

Comme exemple de trac6 d'^pure nous allons 
executer celle que nous donne notre legende. 

Tracer une ligne indefinie AB. 
Sur cette ligne et a partir d'un point quel- 

conque O nous prenons une longueur 00' 6gale 
a la distance des centres, c'est-^-dire dans notre 
cas = k 279 millimetres. 

Du point 0 comme centre avec un rayon OC = a 
la moiti6 de 418,50 soit 209,25 nous tragons une 
circonference EGD qui sera la circonference pri¬ 
mitive de la roue de 45 dents. 

Puis avec un rayon OF a la moitie de 436,56 
soit 218mm,28 nous tragons la circonference exfe- 
rieure de la roue de 45 dents. 

A ce rayon 2t8min,28 nous ajoutons une lon¬ 
gueur de 0mm,60844 et nous tra^ons la circonfe¬ 
rence UK, qui repr^sente le jeu entre I'extremife 
de la dent de la roue de 45 dents et le fond de 
celle de la roue de 15 dents. 

Puis avec un rayon OL egal & la moiti6 de 
400,44 soit 200,22 nous tragons la circonference 
interieure de la roue de 45 dents. 

Enfin avec un rayon OP 6gal au precedent di- 
minue de 0min,60844 soit tl9mm,11566 nous tra^ons 
la circonference QPR qui sera le fond de dents de 
la roue de 45 dents. 

Nous faisons les memes operations en prenant 
le point 0 comme centre et des rayons successi- 
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vement egaux a la moitie des nombres donnes 
par notre legende dans la colonne pignon et nous 
obtenons d'abord la circonfcrence SCT qui est 
la circonference primitive du pignon de 15 dents, 
puis les circonlerences YV fond de dents, XY 
pied de dent, 1,2 
hauteur de dent 3,4 
jeu de fond de 
dent. 

Puis du point 0 
comme centre avec 
un rayon egal au 
douzieme du rayon 
de la circonference 
primitive (et dans 
notre cas le rayon 
etant 209,25, le dou¬ 
zieme sera—lmm,43 
nous tra^ons une 
circonference a, 

nous operons de 
memc au point 0' 
ou nous tragons 
une circonference 
Ob — i/12e du rayon 
09,75 soit !5m,n,812, 
joignons par un 
trait tangent en 
dessus k la circonference a et en dessous a la 
circonlerence 6, cette ligne (fig. 586). 

2e Cas. — On donne le nombrc de dents des deux 
roues et le pas. 

11 laut d'abord additionner le nombre de dents 
de ces deux roues. 

Multiplier ce total j)ar le pas. 
On a la circonference primitive generale. 

Fig. 58(j. 

MECANIOUE P CAT I HUE 32 
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Diviser cette circonference par le nombre de 
dents de Tune des roues. 

Retrancher le quotient de la circonference pri¬ 
mitive ce qui donnera la circonference de Tautre 
roue. 

Une fois les deux circonferences trouvees il ne 
s'agit plus que d'en chercher les rayons, ce qui 
se fait en divisant chacune d'elles par deux fois 
3,1416. 

Ajoutant ensuite sur une meme ligne les deux 
rayons, on a alors la distance des centres. 

II ne reste plus qu'a operer comme dans le cas 
precedent. 

Disposition des termes employes pour designer 
les diverses parties des dents, voir croquis 587. 

AB circonference primitive. 
C Tele de la dent, portion de la dent situeeau- 

dessus de la circonference primitive. 
D Pied de la dent, portion do la dent situee au- 

dessous de la circonference primitive. 
EFGH, cette surface prend le nom de sommel 

de la dent. 
1,1 KL, cette surface prend le nom de base de la 

denU 

\ 
Fig. 587. 
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m, hauteur de la dent prise entre la base et le 
sommet. * 

FH, largeur de la dent prise entre les deux sur¬ 
faces extremes de la dent. 

OP, epaisseur de la dent. 
PQ, creux de la dent, portion du vide comprise 

sur la circonference primitive. 
Un creux plus une dent donne le pas. 
Egalement du milieu de Pepaisseur d'une dent 

au milieu de Pepaisseur de la dent suivante on a 
le pas. 

Fig. 588, 

IPaxe d'une dent donne le point de depart des 
divisions du pas; la division faite, on porte un 
point de la moitie de Pepaisseur des dents de 
chaque cote de Paxe, puis on tire un trait de ces 
points allant sur la circonference du et on a 
I'^paisseur de la dent jusqu'^i sa base, apres quoi 
on decrit une courbe t do chaque cote de la dent 
k partir du point do contact jusqu'a la circonfe¬ 
rence exterieure en ayant soin que ces courbes 
passent librernent dans le vide des dents ; ensuite 
on fait un eongd h lour base et elles ont leur 
forme (lig. ?>88). 

Conirne regie generale on doit chercher le rayon 
de la courbe des dents en faisant des divisions a 
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peu de distance Tune de Tautre sur la circonfe- 
rence primitive et qui donnent les points de de¬ 
part de toutes les parties de circonference qui 
aboutissent ensemble au flanc de la dent et qui 
en donnent la forme, on se base alors sur la 
courbe que toutes ces parties de circonferences 
ont donnee pour tracer les dents. 

Si Ton a une roue a remplacer pour une repa¬ 
ration, on fait faire 
un calibre dans le 
vide des dents de 

sans faire d'epure, car la forme reste la meme 
pour une dent pres, on opere ainsi pour en con- 
naitre le diametre. 

On multiplie 300 par 31 et on divise le produit 
par 35 ce qui donne 291,42 de diametre au con¬ 
tact bien entendu. 

Et si au contraire on en a une de 294,42 de dia¬ 
metre qui ait 34 dents et que Ton veuille en faire 
une de 35 dents, on multiplie 291,42 par 35 et on 
obtient 300 de diametre au contact. Pour une 
roue k denture interieure (fig. 588 a), on opere 
comme ci-dessus. 

la roue qui reste en 
place, ce calibre 
sert areproduire la 
denture de cette 
roue sur le papier 
et faire Tepure de 
celle a remplacer. 

En supposant 
une roue de 35 
dents & faire et qui 
ait300de diametre, 
et que Ton veuille 
en faire une de 34 

Fig. 588 a. 
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Si Ton vent une denture inclinee a deux roues 
qui engrenent ensemble, on doit en tailler une 
inclinee & droite etFautre & gauche. Dans cecas, 
Textremite en longueur n'a plus une forme syme- 
trique et se trouve renversee, et pour etre bien 
taillee, il faut que ces deux extremites aient la 
meme forme, mais diametralement opposee. 

La denture helicoidale n'a pas ces inconv6- 
nients (fig. 589). 

Fig. 589. 

L'epure pour ces sortes de dents est la m&me 
qifiaux dents droites, toutefois en indiquant Fin- 
clinaison en plan sur la largeur de la jante. 

Si Ton rencontre des roues montees qui engre- 
nent de trop et que Ton veuille retoucher si la 
distance d'axe est invariable, on doit primitive- 
ment prendre cette distance, ensuite leur dia- 
m^tre & toutes deux pour s'assurer s'il est con- 
forme au pas et au nombre de dents, alors on 
tourne celle trop grande s'il y a lieu, au cas eon- 
traire on doit les retourner toutes deux, car il est 
Evident que si elles etaient du meme diametre et 
que Ton n'en retourne qu'une, lepas deviendrait 
plus petit a celle retournee et par consequent 
donnerait du dur en marchant, ferait brouter ou 
casser les dents, en tous cas beaucoup de bruit. 

Epure (Tun pignon et (Tune cremaillere. — L'^pure 
de la roue engrenant avec une cremaillere se fait 
dansle genre de celle des roues droites, toutefois 
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en connaissant autant quo possible remplacement 
ou elles doivent etre montees pour pouvoir don- 
ner le diametre a la roue et etre certain qu'il 
reste de Fepaisseur suffisante pour maintenir les 
dents de la cremaillere (fig. a89 a). 

Fig'. 689. 

Dans le cas ou on a de Tespace on ne tient pas 
compte des observations ci-dessuset on trace la 
roue au diametre dont on a besoin ainsi que le 
pas. 

Supposons que Ton veuille mettre une roue de 
douze dents dans un espace de 25 millimetres de 
son axe derriere de la cremaillere et cette roue 
devant avoir le pas de 7min

t2. 
Connaissant ici le pas et le nombre de dents, 

nous devons chercher la circonference du dia¬ 
metre primitit* du pignon. 

Le pas etant 7mrn,2 et le nombre de dents douze 
(le nombre de dents de la cremaillere n'entre 
pour rien dans ce calcul). 

Nops multiplions 42 X 7,2 = 86,4 et nous divi- 
sons ce nombre par 3,4416 ; 86,4 : 3,4446 = 27,52 
representnnt le diametre primitif. 

Suivant la rOgle generate on prend pour Tdpais- 
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seur des dents la moitie du pas, or le pas 
etant 7/2, la moitie on 7/2 = 3,6, mais comme il 
laid entre chaque dent laisser un pen de jeu, au 
lieu de 3,6 nous prendrons 3,5 pour epaisseur des 
dents, laissant 3mm,7 pour le ereux. 

Pour avoir la hauteur des dents, nous pren¬ 
drons leur epaisseur 3inm,5 a laquelle nous ajou- 
terons leur propre moitie, soit 3,5 =: 1,75, ce qui 
nous donne pour hauteur definitive 

3,5 H- 1,75 = 5,25. 

Pour avoir la longueur des dents, on multiplie 
leur epaisseur par 5, ce qui pour nous sera repr6- 
sente par : epaisseur 3mm,§ X 5 = 17,5. 

Pour avoir le diametre extdrieur de la dent, il 
Taut multiplier la hauteur de la dent 5,25 par le 
nombre invariable 0,43 ce qui donne 5,25 X 0,43 
= 0,0022575, or le rayon primitif du pignon etant 
27,52, le diametre exterieur sera 27,52 + 0,0022575 
X 2 = 0,0045150 -h 27,52 32,0350 pour diametre 
exterieur du pignon. Pour avoir le diametre fond 
des dents il faut multiplier la hauteur de la dent 
5,25 par le nombre 2, 5,25 X 2 = 10,50 k deduire 
du diametre exterieur 32,0350 — 10,50 =: 21,5350 
diametre du fond des dents. 

Tous ces calculs faits, on fera alors Fepure du 
pignon et de la cremaillere d'apres le principe 
precedent de Pepure des dents. 

Toutefois dans ce cas on tracera une ligne hori- 
zontale tangente a la circonference du diametre 
primitit du pignon (voirfig. 589 a). 

Le flanc des dents etant etabli sur le douzieme 
du diametre primitif, on portera en arriere de la 
ligne horizon tale de la crdmaillere la m6me dis¬ 
tance du rayon primitif du pignon pour y porter 
le douzieme tcl qufil cst au pignon. 
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DESIGNATION ROUE CREMAILLERES 

Diametre exterieur     32,01 
— au contact  27.5 » 
— an fond des dents  21.51 

Pas   7,2 7,2 
Nombre de dents  12 » 
Epaisseur des dents  3,5 3,5 
Hauteur —   5,25 5,25 
Longueur —   17,5 11,5 
Jeu entre les dents  0,2 0,2 
Jen au fond des dents  0,7 0,7 

Epure d'une roue et d'une vis sans fin (fig. 590- 
591-592). — Roue de 40 dents. Vis sans fin & un 

Fig. 590. Fig. 591. Fig. 592. 

filet. — L'epure d'une roue marchant par une vis 
sans fin se fait telle que celle d'un pignon et d'une 
cremaillere. 

L'inclinaison en longueur de la dent se fait 
d'aprOs le pas de la vis et en dehors de l'epure. 

Un tour fait par une vis sans fin & un filet fait 
mouvoir la roue d'une dent,'de deux dents si la 
vis a 2 filets, de 3 dents si la vis a 3 filets, etc. 

11 est done necessaire de connaitre la vitesse 
que I'on veut donner k la roue pour etablir le 
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nombre de filets k la vis et etre en rapport avec 
cot to vitesse. 

La vis ayant un filet et voulant faire 40 tours a 
la roue, il i'audrait dans ce cas faire 4.600 tours a 
la vis, puisque 40 tours faits par cette derniere 
ne lui feraient faire qu'un tour. 

800 tours si la vis a 2 filets. 
533 tours 33 si la vis a 3 filets. 
400 tours si la vis k 4 filets. 

Si la roue doit etre etablie pour un compteur, 
on doit faire le nombre de dents et le nombre de 
filets en consequence pour qu'il ne reste pas de 
fractions. 

Ceci bien etabli nous allons commencer le cal- 
cul de fepure. 

Connaissant ici la distance d'axe en axe, le pas 
et le nombre de dents de la roue, nous devons de 
suite chercher la circonference du diametre pri- 
mitif de la roue. 

Le nombre de dents 6tant 40 et le pas 7mm,5. 
Le nombre de filets de la vis sans fin n'entre 

pour rien dans les calculs de Lepure. 
Nous multiplions 40 X ^,5 = 300 et nous 

divisons ce nombre par 3,1416 ; 300 : 3,1416 
= 95,49 repr6sentant le diametre primitif de la 
roue. 

Nous prenons comme epaisseur des dents ici, 
juste la moitie du pas, pour ne pas avoir de jeu. 

Or le pas etant 7,5, la moitie ou 7,5 = 3,75 
comme 6paisseur des dents de la roue et de la vis. 

Pour avoir la hauteur des dents nous pren- 
drons lour epaisseur 3,75 a laquelle nous ajoute- 
rons lour propre moitie soit 3,75 = /1,875 ce qui 
nous domic pour hauteur definitive 3,75 -f- 1,875 
= 5,625. 
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Pour avoir le diametre exterieur de la roue, il 
faut multiplier la hauteur de la dent, 5,625 par le 
nombre invariable 0,43, ce qui donne 5,625 X 
0,43 — 0,00241875, or le rayon primitif de la roue 
etant 95,49, le diametre exterieur sera 95,49 + 
0,00241875 X 2 = 0,00483750 -h 9549 = 100,32750 
pour diametre exterieur de la roue. 

Pour avoir le diametre fond des dents, il faut 
multiplier la hauteur de la dent 5,625 par le 
nombre 2, 5,625 X 2 = 11,250 a deduire du dia¬ 
metre exterieur 100, 32,750 — 11,250 = 89,07750 
diametre du fond des dents. 

Tous ces calculs faits, on fera I'epure de la roue 
et de la vis telle que le principe precedent de 
I'epure des roues. 

La distance d'axe en axe etant 82 millimetres. 
Le diametre au contact de la roue 95,49. 
Le diametre au contact de la vis sera 68,510. 

Pour trouver Linclinaison des dents on multi- 
plie le diametre au contact 68,510 X 3,1416 = 
215,231, comme developpement pour le pas de 
7,5 vis a un filet (fig. 593). 

Je dis 7,5 dfinclinaison pour vis k un filet, 

lo l> 
215,231 

Fig-. 503. 

Fig. 594. 
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i x 

f \ \ V 1 / / J 

I ' 1 ! 1 

ir> pour vis a 2 filets, je dirai m^me 22,5 pour vis 
a 3 tilets, etc., car la vis a un filet ayant le pasde 
7,3, celle a 2 filets aura le pas de 15 (fig. 594), celle 
a 3 filets le pas de 22,5, etc., sans rien changer 
du pas de la roue qui reste au pas de 7,5, car il 
n'y a que rinclinaison des dents de la roue qui 
change suivant le nombre de filets ; plus il y a 
de filets a la vis, plus le pas est rapide et plus de 
vitesse la roue acquiert dans sa marche, 

Lorsque Ton filete une vis & un filet, il reste 
autant d'espace de 
plein que de creux 
dans la ma tie re 
(fig. 595). 

Lorsque Ton fi¬ 
lete une vis a 2 
filets, le premier 
creux laisse de Fes- 
pace pour 2 pleins 
de filets et un creux, 
et lorsque Ton fi¬ 
lete une vis k 3 fi¬ 
lets, le premier 
creux laisse de Fes- 
pace pour 3 pleins 
de filets et pour 
2 creux, cequi , 
veut dire que Fespace de 2 filets est double de 
longueur a pareourir que pour un filet, etc.; il 
faut done 2 fois, 3 1'ois, etc., plus de temps a 
f'aire les vis suivant le nombre de filets a faire. 

Pour une reparation on la roue etant us6e k ne 
pouvoir en prendre le diametre, on opere par la 
vis en ayant soin toutcfois de prendre la distance 
d'axe en axe, et de ddduire le diametre au con¬ 
tact de la vis. 

Fig. 595. 
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Supposons qu'il soil de 34,46 et que la distance 
d'axe en axe soil de 65 millimetres. 

LEGENDE 

DESIGNATION ROUE VIS 

Diametre exterieur     100,3 750 79,76 
— au contact  95,49 74,923 
— au fond des dents  8907750 68,51 

Pas  7,5 7,5 
Nombre de dents et filets  40 1 
Epaisseur des dents et filets  3,75 3,75 
Hauteur — —   5,625 5,625 
Longueur — — ..... 18,74 » 
Jeu entre les dents et filets  0,0 0,0 
Jeu au fond des dents et filets... 0394 0394 
Epaisseur de la jante  4,5 i) 
Alesage  » » 
Distance d'axe en axe  82 » 
Numero du module    » » 

On divise alors 34,46 par deux, ce qui donne 
17,23 a deduire de 65, reste 47,77 que Ton multi- 
plie par deux et on a 95,54 de diametre au contact 
de la roue; on multiplie ce chiffre par 3,14 qui 
produit 299,9956, soit300 que Ton divise par le pas 
et on obtient 40 dents. 

95,54 . soit 300 
3,14 00 

38216 
9554 

28662 

7,5 
40 

299,9956 

On fait un calibre d'apr^s le vide du filet de la 
vis et on le reproduit sur le papier pour faire 
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Fepure des dents dela roue d'apres cequ'il donne 
par la vis. 

Ouand on fait I'epure d'un secteur a vis sans 
fin, on doit operer tel que pour une roue entiere, 
c'est-ik-dire avoir un certain nombre de dents 
dans la circoni'erence, car si on met un diametre 
queleonque au contact sans s'en rendre compte 
par rapport au pas, il arrive que lorsque Ton veut 
diviser ou tailler a une machine on n'a aucun 
nombre de dents pour se baser et cela donne 
beaucoup de diflicultes a executer le travail. 

Rom concave avec vis sans fin (fig. 596). — La 
roue a denture con¬ 
cave pour vis sans fin 
est preferablement 
employee k la roue 
droite pour les cas ou 
il y a de grands efforts. 
Ses dents ont beau- 
coup de surface de 
contact si elles sont 
bien faites, mais il ar¬ 
rive parfois qu'elles 
laissent & desirer & la 
sortie du tour si elles 
sont taill^es en pleine 
matiere ou fondues 
sur un modele mal 
compris et que Ton 
soit oblige de retou¬ 
cher a la main ou avec 
une vis fraise, surtout si le diametre est petit 
et qifelles soicnt & plusieurs filets, autrementelles 
chaulfent beaucoup pour prendre leur place. Ce- 
pcndant quoique le pas de la roue au diametre 

Fig. 596. 
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an contact A (fig. 597) soit bien celui de la vis 
(fig. 598), la dent etant courbee suivant le dia- 
metre de la vis, se trouve plus epaisse aux ex- 
tremites des cotes B, puisqu'en cet endroit le 

diametre de la roue se trouve plus grand qu'ait 
contact A, cela contrarie le pas, plus il est grand 
et les dents quoiqu'etant taillees justes au calibre 
a Fendroit m£me du contact de Fepure, ne peuvent 

Fig. 599. Fig. 600. 

recevoir la vis, voil& pourquoi il est bon de ne 
tailler que tr(xs juste au calibre du vide des dents 
(voir C, fig. 599) et enlever ensuite la mature qui 
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g^ne a leur cdte aux extromites avec un burin si 
on n'a pas de i'raise representant exactement la 
vis sans fin (fig. 601) en ayant soin de mettre du 
rouge apres la vis pour bien 
faire voir les endroits oil il 
y a de la matiere & prendre. 

Nous ne pouvons mieux 
comparer ce travail qu'& 
celui de fecrou, car a bien Fig. col. 
consid^rer, la partie DE 
n'cst qu'une section d'ecrou vu en bout' (fig. 598). 

Avec la fraise on est toujours certain d'obtenir 
un bon frottement et d'avoir les dents d'epaisseur 
au contact suivant fepure (fig. 600). 

Les pctits pas sur les grands diametres offrent 
moins de difiicultes. 

En matiere plcine, si les dents sont pour Stre 
retouchees par une vis fraise (fig. 601), on ne 
devra faire avec foutil qu'une rainure 6troite pour 
qtfil reste assez de matiere. 

Car tout en prenant sa place, la vis fraise laisse 
plutdt plus d'epaisseur aux dents vers le milieu 
(voir B, fig. 599 et 600) que fepure ne findique, 
tout en faisant les pxtremites plus minces, sur- 
tout s'il y a plusieurs filets & la vis. 

II ne faut cependant pas prendre comme r6gle 
generate les figures ci-contre comme types, car 
elles changent suivant le pas, le diametre, le 
nombre de filets on la forme des dents, nous ne 
les prescntons ici qu'en comparaison. On doit se 
scrvir le moins possible d'un filet triangulaire 
en dehors des petits pas a une vis sans fin, celui 
de forme de dents d'engrenage ou de forme ronde 
est preferable sous tons les rapports. 

L'epure doit etre faite telle que pour la roue 
droite h vis sans lin, le point de contact ne doit 
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se prendre qu'a la partie A (fig. 598) le fond et 
Fexterieur des dents de m6me. 

Leur cintre n etant que la eontinuite de la dent 
a partir du point de contact, il ne la at done pas 
s'occuper de la forme qu'elles prennent en dehors 
de Tepure a ce point. La fraise a vis sans fin seule 
donne la forme qu'elles doivent avoir, aucune loi 
n'en donne la formule. 

On moulerait meme k demi du platre sur une 
vis, que la reproduction ne serait pas celle que 
la vis fraise donne en fraisant, la roue etant en 
mouvement. 

Calculs de Vepure. — Connaissant la distance 
d'axe en axe    38,5 

Le nombre de dents   . 13 
Le pas  14,5 
Nous multiplions 11,5 X 13 = 1195 et nous divi- 

sons ce nombre par 3,1416; 1495 : 3,1416 = 475,87 
representant le diametre primitif de la roue; 
nous prenons comme epaisseur des dents juste 
la moitie du pas, or le pas est de 11,5 la moitie 
ou 11,5 : 2 = 5,75 comme epaisseur des dents de 
la roue et de la vis. 

Pour avoir la hauteur des dents nous pren- 
drons leur epaisseur 5,75 a laquelle nous ajoute- 
rons leur propre moitie, soit 5,75 : 2 = 2,875, ce 

%qui nous donne pour hauteur definitive 5,75 + 
2,875 = 8,265. 

Pour avoir le diametre exterieur de la roue, il 
faut multiplier la hauteur de la dent, 8,625 par le 
nombre invariable 0,43, ce qui donne 8,625 X 0,43 
~ 3,70875, or le rayon primitif de la roue etant 
47,587, le diametre exterieur sera 47,587+ (3,70875 
X^ = 7,41750 = 55,00450 pour diametre exte¬ 
rieur de la roue. 

Pour avoir le diametre fond des dents il faut 
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multiplier la hauteur de la dent 8,625 par le 
nombre 2,8625 X 2 = 17,250 k deduire du dia- 
metre exterieur 55,00450 — 17,250 = 37,75450 fond 
des dents. 

LEGENDE 

DESIGNATION BOUE VIS 

Diametre exterieur  35,00450 35830 
— au contact  47587 29413 
— au fond des dents   3775480 19580 

Pas  11,5 11,5 
Nombre de dents et filets  13 1 
Epaisseur des dents    5,75 5,75 
Hauteur —   8,625 8; 625 
Longueur —    28,75 0,0 
.leu entre les dents  0,0 0,0 
Jeu au fond des dents  1,2 1,2 
Epaisseur de la jante  6,90 » 
Alesage   0.0 0,0 
Distance d'axe en axe  38,5 
Numero du modele    0,0 | * 0,0 

Pour avoir le diametre primitif de la vis, on 
multiplie le nombre 38,5 qui est la distance d'axe 
en axe par le nombre 2 ; 38,5 X 2 = 77 dont on 
soustrait le nombre 47,587 qui est le diametre pri¬ 
mitif de la roue ; 77 — 47,587 — 29,413 diametre 
primitif de la vis, 29,413 + 47,593 = 77 qui repre- 
sente le diametre des deux circonferences du 
diametre primitif r6unis dont la moitie est 38,5, 
distance d'axe en axe. Pour le diametre fond des 
dents ct le diametre exterieur de la vis, operer 
de la meme fa§on que pour la roue. 

U arrive parfois que I'ouvrier ne se rend pas 
.compte, en degrossissant en pleinc matiere, des 

MECANlpUE PRATIQUE 33 
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observations que nous avons faites plus haul, le 
tourneur sans plus de souci amineit les dents 
jusqu'a ce que la vis entre a fond ; dans ee cas 
aussi elle ne touche que sur les extremites, mais 
le milieu de la dent n'a aucun frottement dans la 
partie ereuse qui devient trop faible, dans ce cas 
encore on a une mauvaise marche. 

Le porte-outil doit etre mis a distance d'axe 
pour tailler les dents, tel que Fepure Tindique 
pour la vis sans fin (fig. 597) etant en place. 

Ce cas est pour une roue taillee sur un plateau 
fixe, mais pour un plateau mobile, on doit tirer un 
trait sur la coulisse du chariot pour regler la dis¬ 
tance (voir fig. 605). 

L'outil pour evider peut etre cylindrique 
(fig. 602), mais ceux pour finir doivent etre de 

A V 

* 

A 

Fig. 602. Fig. 603. Fig. 604. 

formes des fig. 603 et 604 et decrire la circonfe- 
rence du diametre de la vis D, le jeu au fond des 
dents en plus. 

Pour tailler la denture a une roue concave, on 
doit la monter sur un plateau circulaire, autre 
que le plateau du tour, et semblable a cclui d'une 
machine a mortaiser, en ayant soin qu'elle soit 
bien concentrique a Paxe, parallele au plateau et 
maintenue solidement. On adapte ce plateau 
horizontalement sur un chariot de tour de fa<:on 
qu'il coulisse et que la roue k faire sc trouve sur 
le meme axe comme hauteur que celui des pointcs 
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du tour; on monte ensuite unmeneur porte-outil 
en pointes sur le tour, et auquel on applique une 

E 
Fig. 605. 

roue A qui donne le mouvement automatique au 
plateau cireulaire tout en donnant le nombre de 
dents k faire ainsi que lenr inclinaison (fig. 605- 
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On doit alors s'occuper du nombre de dents 
que doit avoir cette roue et du nombre de filets 
que possede la vis qui doit engrener avec elle 
pour faire le caleul des roues que Ton doit mon- 
ter pour faire mouvoir le plateau. 

Exemple : en supposant une roue de 15 dents 
a faire pour marcher avec une vis sans lin a un 
filet; done les dents de cette roue ne doivent 
avoir I'inclinaison que pour un filet. 

Ainsi qu'une roue de 45 dents pour vis a deux 
filets doit avoir Tinclinaison pour deux filets. 

De meme une roue de 15 dents pour vis a 
trois filets doit avoir Finclinaison pour trois 
filets, etc. 

On doit done chercher a faire le nombre de 
dents tout en faisant I'inclinaison pour le nombre 
de filets que possede la vis. 

Voici comment on opere : 
En supposant que le plateau sur lequel la roue 

a tailler est montee ait 90 dents, command(3epar 
une vis sans fin a un filet, et que Ton veuille tail¬ 
ler une roue de 15 dents pour marcher avec une 
vis a un filet; on multiplie le nombre de dents 
du plateau par celui k faire, soit 90 par 15, on a 
1350 au produit, que Ton divise par une roue 
supposee 40, ce qui donne au quotient 3375, que 
Ton multiplie par une autre roue supposee de 
20 dents, qui donne 67,500 au produit, que Ton 
divise ensuite par le nombre de dents a faire, et 
on obtient 45 au quotient; done les roues sont : 
45 sur le meneur qui engrene avec 20, et 45 sur 
la vis sans fin qui engrene avec 40 (fig. 607). 

On a suppose un mariage de 20 et 40 pour dou- 
bler la vitesse, puisquc la roue de 45 dents n'est 
que la moitie du nombre de dents du plateau. 
Ainsi done en mettant directement 90 dents sur 
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le meneur et 15 sur la vis sans fin on aurait le 
monie r^sultat, soil 45 dents. 

Pour 45 dents inclinees pour vis k deux filets, 

4s5j 
IK 

20 

Meneur 
"V 3C 

— Vis sans fin. 
Fie;-. 607. 

en laissant 45 dents sur le meneur et 45 sur la 
vis sans fin, on double le mariage precedent. 

Soit une roue de 45 dents et une de 60 (fig. 608) 

ZJ>C 
Men 

Vis sans fin • 

Fig. 608. 

*5 

on "20 et 80, etc., voulue etc., le nombre de dents 
45 sc fait avec Finclinaison et en marchant sans 
desemparer. 

Mais pour 45 dents pour vis a trois filets, on ne 
pent les faire sans desemparer, c'est-a-dire qific 
on est oblige de diviser la roue a tailler en 45 par¬ 
ties, puis faire 5 dents, ensuite en faire 5 autres 
ct5apr6s. 

On laisse la roue de 45 dents sur la vis sans 
fin, on met une roue de 90 dents sur le meneur 
et le mariage triple, c'est-a-dirc 20, 60 on 22, 
66, etc., etc. (fig. 608 a). 

Hn supposant une roue de 39 dents a tailler 
pour marcher avec une vis a un filet sur un pla,- 



518 LA M12CANI0UE PRATIQUE 

teau egalement de 90 dents, on devra placer one 
roue de 90 dents sur le meneur et une de 39 sur 
la vis sans fin, mais si Ton n'a pas ces roues a sa 
disposition, on en prend qui soient de rapport, 
soit 26, qui est les deux tiers de 39, et 60, qui est 
egalement les deux tiers de 90, soit une roue de 
60 sur le meneur et une de 26 sur la vis sans fin. 

En supposant 31 dents & faire pour marcher 
avec une vis sans fin a un filet et sur un plateau 
de 90 dents, on met 45 sur le meneur et un ma¬ 
nage double pour suppleer de 45 a 90 dents, dont 
le diam^tre peut se trouver trop grand, soit 15, 

90 
• i<r 

CO ni 
: 20_ 

 rs - 

Fi£. 608 a. 

30 pour mariage et 31 sur la vis sans fin. Et si 
Ton a 31 dents a faire pour marcher avec une vis 
sans fin a deux filets et sans desemparer, on met 
le mariage double, c'est-a-dire au lieu de 15, 30, 
on doit mettre 15, 60 : on a finclinaison voulue 
ainsi que le nombre de dents. 

Si la roue a tailler est pour vis sans fin, & 
gauche on met une interm^diaire en plus, tcl que 
pour le filetage k gauche. 

Si la denture a faire n'est pas forte et que Ton 
n'ait pas de plateau eirculaire k adapter sur le 
chariot de tour pour la tailler, on peut degrossir 
avec une fraise eirculaire puis monter cette roue 
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sur im pivot dans le support porte-outil du tour; 
ensuite on met nn taraud mere du diametre etdu 
pas que la vis doit avoir en pointes, que Ton fait 
tourner a la vitesse neeessaire; on appuie la roue 
sur cette vis par la manivelle du support a cha¬ 
riot. la denture se fait parfaitement en prenantla 
forme qidelle doit avoir; on pent aussi retirer la 
vis du chariot et attacher a ce dernier im contre- 
poids qui vient en arriere du tour et qui attire 
continuellement la roue sur la vis sans fin. 

Un pas triangulaire fin peut se faire egalement 
et directement par ce moyen. 

Mais s'il y a beaucoup de pieces a faire, leur 
denture etant forte et venue de fonderie,ou primi- 
tivement taillee a Toutil, on doit monter la roue a 
fraiser sur le plateau circulaire et faire mouvoir 
automatiquement ce dernier, tel que si cette roue 
etait a tailler a Toutil. 

On monte alors une vis fraise (fig. 601) sur un 
meneur que Ton met en pointes, puis une fois 
en marche on presse insensiblement la manivelle 
du chariot jusqu'a ce que la fraise soit a fond. 

De cette fagon, on est certain que la vis en- 
trera parfaitement a sa place et ne chauffera pas 
en marchant. 

Le meneur faisant un tour et portant une roue 
de 90 dents, s'il commande directement la vis 
sans fin ayant aussi une roue de 90 dents sur son 
arbre, il est clair que le plateau ne fera qu'un 
90® de tour, et par consequent Loutil tracera sur 
la roue a tailler autant de dents que le meneur 
fera de tours. 

On doit faire ici comme dans le filetage ; nom- 
mer la roue qui est sur le meneur commandeur, 
et eelle qui est sur la'vis sans fin, commandde. 

Plus le commandeur sera grand, plus la vis 
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sans fin fera tourner le plateau vite, et par con¬ 
sequent moins le nombre de dents & tailler sera 
grand. 

On aura la proportion suivante : 
Le commandeur esl au commande comme le nom¬ 

bre de dents du plateau est au nombre de dents a 
faire. 

Exemple : Si Ton veut faire une roue concave 
de 45 dents, on prend une roue de 90 dents sur 
le meneur, et le plateau sur lequel on taille la 
roue ayant 90 dents, on cherchera le nombre de 
dents du pignonqui doit s'adapter sur la vis sans 
fin. 

90 : X : : 90 : 45 
< v/ 90X45 , ' d ou X == —^— = 4d dents. 

II faudra done un pignonde 45 dents sur la vis 
sans fin. - - 

Autre exemple : Soit une roue de 39 dents a 
tailler. 

Bien poser les termes de notre proportion 
comme ci-dessus: 

90 : X : : 90: 39 

A,* w 90 X 59 on , , d'ou X =—^— = 39 dents. 

La disposition des roues estpareille a celledes 
roues pour le filetage des vis en general et su- 
jette aux memes variations. 

Je viens d'indiquer les moyensles plus simples; 
il est evident que si Ton n'a pas les roues pa- 
reilles au nombre de dents du plateau circulaire 
on pent en mettred'autres, pourvu que la propor¬ 
tion soit toujours gardee. 

Far exemple: 
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On n'a pas la roue de 90 dents, ou il pent se 
faire que Ton soil g£n<$ pour la placer, alors on 
en prend une qui soit la moitie, le tiers ou le 
quart et on lui fait rattraper le temps qu'elle 
perdrait par un mariage de deux roues ^comme 
dans le filetage et la machine a diviser ou a frai- 
ser) de moitie, du tiers ou du quart. 

En prenant 45 sur le meneur et deux roues 
mariees de 20, 40, on aura : 

45 X40: 45 X 20: : 90 : 45 
ou 4800 : 300 : : 90 : 45 

divisant par 400 48 : 3 : : 90 : 45 
multipliant par 5 90 : 45 : : 90 : 45 

Roues conioues. — Plusieurs cas peuvent se 
presenter. 

4° Les roues sont egales et les arbres sont k 
90°, c'est-a-dire & angle droit; 

2° Les roues sont inegales et les arbres a 90°; 
3° Les roues sont egales ou inegales et les 

arbres font un angle quelconque. 
Les roues sont egales et les arbres sont a angle 

droit. 
Supposons que le nombre de dents qui nous est 

donne est de 40 pourchaque roue. 
II nous faut d'abord etablir, si cela ne nous est 

pas donne, 
4° Quelle sera la longueur des dents ; 
2° Quel sera le pas ; 
3° Quelle sera L^paisseur des dents. 
Le nombre de dents est 40, le pas 30 milli- 

imMrcs. 
Dapres la methode de Larticle (Rouesd'engre- 

nage droites) Regie generate, nous aurons, epais- 

seur moycnnc ^ = 0,015. 
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Lc jeu que nous compterons 0,0003 nous don- 
ncra pour epaisseur reelle de la moyenne do la 
dent 0,01475. 

La longueur de la dent sera 0,01475 X 5 = 
0,07375. 

La circonierence primitive etant a la moitie de 
la longueur de la dent, nous la calculerons en 
multipliant le nombre de dents 40 par le pas 30. 
Ce qui nous donnera 40 X 0,03 = i m. 20, qui 
represente la longueur de la circonference pri¬ 
mitive. 

D'ou nous trouverons son rayon en divisant 
cette longueur 1 m. 20 par 2 fois 3,14 invariable 
ou 6,28 et nous aurons 1 m. 20 : 6,28 = 0 m. 1926. 

La circonference exterieure de la roue aura 
pour rayon, le rayon de la circonference primi¬ 
tive, soit 0,01926, plus la moitie de la longueur 

0 U737H 
de la dent, soit — = 0,036375, ce qui nous 

donne 
0,1926 X 0,36375 =0,228975. 

La circonference interieure aura pour rayon le 
rayon de la circonference primitive (soit 0,1926) 
moins la moitie de la longueur de la dent, soit 
0,07375 =0,036375, ce qui nous donne 0 m, 1926 
— 0,036375 = 0,156225. 

II nous faut main tenant determiner la hauteur 
moyenne de la dent. 

. Pour cela nous prenons Lepaisseur de la dent 
14,73 que nous ajoutons a sa moitie soit 14,75 + 
7,375 = 22,125. 

Pour determiner le jeu au fond des dents sur 
la circonference primitive, il nous faut multiplier 
la hauteur moyenne de la dent, soit 22,125 par le 
nombre invariable 0,43 et nous avons 22,125 X M3 
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= 9,51375, puis multiplionsce nombre par2 nous 
aurons 9,51375 X 2 = 19,0275, retranchons ce nom¬ 
bre de la hauteur moyenne 0,22125, ce qui donne 
3,0975 representant le jeu en haut eten bas de la 
dent. II nous faut en prendre la moitie, soit 
3.0975: 2 = 0,015487. 

Notre legende sera : 

DESIGNATION ROUES 

Nombre de dents  40 
Pas moyen    0,030 
Epaisseur moyenne des dents.   0,01475 
Longueur — —   0,07375 
Rayon de la circonlerence primitive.. 0,1926 

— exterieure. 0,228875 
— interieure. 0,156225 

Hauteur moyenne des dents  0,022125 
Jeu au fond —     0,0015 
Hauteur exterieure —   0,02646 

— interieure —  •  0,01778 
Epaisseur exterieure —   0,0176 . 
— interieure —   0,0118 

La hauteur exterieure des dents; 
La hauteur interieure des dents ; 
L'epaisseur a Fexterieur des dents (fig. 609- 

611); 
L'epaisseur a Finterieur des dents seront de- 

termi-nees par le trace geometrique de Fepure ; 
On aura bien opere lorsqu'en verifiant on aura 

trouveque les sommes de la hauteur de la dent 
h Finterieur ajout^es k la hauteur de la dent a 
Fexterieur ct divisees par 3 seront egales & la 
hauteur moyenne de la dent. 

J)e memo on aura bien oper6 en verifiant si 
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Tepaisseur de la dent a Finterieur augment6e de 
Tepaisseur de la dent a Texterieur et divisee par 2 
est bien egale k I'epaisseur moyenne de la dent. . 

II nous faut maintenant tracer Tepure (fig. 609). 
Pour cela sur une ligne indefinie AB et par le 

point 0 nous tragons un traitcarre CO, puis les 
lignes EF et GH a 45° passant egalement par le 
point 0. 

Sur la ligne OE et a partir du point 0 nous 
portons une longueur OZ egale au rayon de la 
circonference primitive, soit 4926 sur le point Z, 
nous abaissons une perpendiculaire par CO et 
sur OA et nous les prolongeons jusqu'a la ren¬ 
contre des lignes OH et OG aux points I et J. 

Sur la ligne OE et & partir du point Z nous 
portons a droite et a gauche la demi-longucur de 
la dent, ce qui nous donne les points KL. 

Par ces deux points nous mcnons les lignes AC 
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etmn perpendiculaires a OE,la figure CA, nm re- 
presente la coupe de la couronne de la roue. 

Par le point Z nous menons la ligne PQ paral- 
lele k AC, la hauteur - 
moyenne de la dent 
etant 0,02:2125, il nous 
taut en prendre la moi- 
tie, soit 0,022125 : 2 
0,011062, puis retran- 
cher le 'jeu des dents 
exterieur, soit 0,0015487 
ilnous restera 0,011062 
— 0,015487 = 0,01190713. Du point Z on porte 
sur ZO el sur ZP une longueur egale a 0,01190713 
qui nous donne les points R et S. 

Je joins les points OR et OS. 
La longueur XT repr^sentera la hauteur exte- 

rieure de la dent de Tune des roues, et la longueur 
VU la hauteur interieure de la dent. 

La hauteur moyenne de la dent etant 0m022125, 
il nous faut en prendre la moitie, soit 0,022125 : 
u2 = 0,011062, puisajouter le jeu de dent interieur, 
soit 0,0015487 et nous aurons 0,011062 + 0,0015487 
= 0,021970. 

Du point Z et sur les lignes ZQ et ZPnous por- 
tons une longueur egale a 0,021970 qui nous 
donne les points 1,2, 3, 4. 

Joignant le point O aux points 1, 2, 3, 4, la lon¬ 
gueur 1, 2, representela hauteur exterieure de la 
dent de la roue, et la longueur 3, 4 celle de la 
hauteur interieure. 

11 en resulte sur la figure que I'espace IT, U3, 
represente le jeu k fond de dents, il est egal X2, 
4V et des memes points C et A avec un rayon 
CK qui est 6gal & KA, nous tra§ons 2 circonfe- 
rences qui seront les nouvelles circonferences 
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primitives pour le trace de Fexterieur des dents, 
(fig. 610). 

Des points nm comrne centres avec nZ comme 
rayon, nous tragons 2 cifeonf6rences primitives 
pour le trace de finterieur des dents. 

Nous divisons chacune de ces 4 circonferences 
en 40 parties puisqu'il doit y avoir 40 dents aux 
roues, puis nous joignons les centres AG nm a 
leurs divisions respectives, ce qui nous donne 
les axes des dents. 

Puis des points A et C comme centres avec un 
rayon egal a celui de la circonference exterieure, 
soit 0,228975,nous tragons les circonferences exte- 
rieures des dents. 

Etdes points nm comme centres avec un rayon 
egal a celui de la circonference interieure, soit 
0,156225, nous tragons les circonferences interieu- 
res des dents. 

De meme des points n et m comme centres avec 
n0 4 comme rayon, nous tragons les deux circon¬ 
ferences interieures et avec p0 3 les deux circon¬ 
ferences exterieures. 

II n'y a plus mainteriant quk tracer Fepure des 
dents de deux roues droites (celle de Fexterieur 
de la dent et celle de Finterieur) suivant la me- 
thode indiquee pour les roues droites (fig. 588 et 
589). 

Pour les 2e et 3e cas, le mode de proceder est 
identique, il n'y a qu'a repeter pour chacune des 
deux roues les memes operations que nous avons 
faites pour une seule des deux roues egales mar- 
chant a 45°. 

Dans le cas oil les roues ne marchent pas a 4^° 
la ligne FOE sera inclinee sur la ligne AOB, de 
Fangle qui sera donne. 

Pour facilitera trouver les dimensions dc n'im- 
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porte quellc roue conique, soit pour la verifier, 
soil pour la touruer sans calibres, on doit en faire 
un trace derepure et y inscrire toutes les dimen¬ 
sions exterieures (fig. 612). 

Roues a denture heltcoidale. — On nomme 
dents helicoides celles qui sont inclinees et en 
helice transversalement sur la jante de la roue, 
soit une helice qui tourne autour d'un cylindre. 

Ellcs sont superieures a celles inclinees ordi- 
naires si elles engrenent ensemble ou avec une 
cremaillere, mais sont d'un effet inutile pour 
marcher avec une vis sans fin si elles ne sont pas 
concaves. 

Leur frottement est uniforme dans toute leur 
hauteur si elles sont bien faites. 

La denture est un filetage d'un pas plus ou 
moins long, qu'il n'est pas toujours possible de 
faire sur le tour. 

Dans cecas on peut raboter les dents en mon- 
tant un systeme automatique et diviseur & vis 
sans fin surlc plateau ctprenant son mouvemcnt 
en marchant k une cremaillere fixe au bati do 
la machine. 

Deux roues droitcs ci denture helico'idale taillees 
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a 45° et ensemble peuvent remplacer dans de 
certaines eirconstances les roues k vis sans fin 
et meme les roues coniques (fig. 615). 

II arrive parfois que des dents cassent aux 
roues d'engrenages et que Ton n'a pas le temps 

Fig. 613. 

d'attendre qu'il y en ait de fondues pour leur 
remplacement immediat, on doit, dans ce cas, 

remplacer les dents cassees par 
des goujonstaraudestresjustes 
dans la jante et ajustes de for¬ 
me apr6s (fig. 614). Ce systeme 
parait mediocre k premiere vue, 
mais est plus solide en r^alite 
que les dents ajustees a queue 
d'hironde. 

Roues a chevrons (fig. 615). 
— La roue & chevrons en la 

regardant (vue de cote) montre une denture en 
forme de compas a demi-ouvert jointe en angle 
par le milieu. On emploie cette forme de denture 
parce qmelle est plus forte que la denture droite 
et en voici la raison. En supposant une roue 
droite dont la denture aurait 60 millim. de lon¬ 
gueur, celle & chevrons aura 75 millim. envi¬ 
ron de longueur pour la meme largeur de jante 
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Ce qui fait un quart de force en plus, ensuite la 
fa^on dont elle est composee par rapport a son 
angle lui donne encore un quart en plus. On peut 
done compter que cette denture ayant une jante 

de 60 millim. de largeur peut remplacer avec 
avantage une roue a denture droite du meme 
pas ayant une jante de 90 millim. de largeur. 

Pourun bon fonctionnement Tangle doit etre 
parfaitement dans Taxe. 

L'epure des dents est la meme que pour une 
denture droite. 

On fait aussi des roues coniques k dents par- 
tielles 6tag6es (fig. 616), k chevrons simples 
(fig. 615) ou de forme complexe taillee k la ma- 

Fig.^OlS. 

Fig. 616. Fig. 617. 
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chine (fig. 617) se rapportant & des roues droi* 
tes (1). 

Rouille, — Oxyde de fer, espece de crasse brune 
qui se produit sur les parties de pieces en fonte, 
en fer on en acier les plus exposees & fair ou a 
Thumidite. 

Une piece polie rouille plus vite qu'une piece 
brute de forge ou de fonderie. 

La fonte dure rouille moins vite que la fonte 
tendre. 

II en estde meme pour le fer et pour Facier. 
La fonte trempee rouille moins vite que la 

fonte douce. 
Le fer cemente et trempe rouille moins vite que 

le fer doux. 
L'acier fondu tremp6 tres dur est tres difficile 

a rouiller. 
Une piece en fonte ou en fer ou en acier bien 

polie ne rouille pas, si elle a ete bien essuyee 
etant tiede et posee dans un endroit oil il y aura 
constamment de 15 a 20° de chaleur. 

Des pieces bien polies exposees a la pluie pen¬ 
dant quelques heures devront etre, etant mises a 
couvert essuyees et mises dcbout sur leur plus 
grande longueur pendant une heure environ,puis 
bien les essuyer de nouveau avec un chiffon de 
laine et les graisser legdrement, autant que pos¬ 
sible a la brosse avec de I'huile vegetale qui aura 
ete au prealable cuite, ou avec de la panne que 
Ton fait fondre pour etre certain qu'elle ne con- 
 *  

(1) L'etude des epgrenages et Jp trace des epures ne pent 
pas de la competence de rouvrier; cela rcntre dans les tra- 
vaux du dessinateur et de ringenieur. N6anmoins nous avons 
laisse cet article tel que rauteur l a concu. — C. C. 
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tient ni sels ni acides. Une piece qui reste rouillee 
un certain temps se pique, c'est-a-dire que, n'e- 
tant pas nettoyee k temps elle se ronge, il 
se produi-t d'abord des laches noires, puis des 
cavites qu'il est impossible de faire partirsansle 
secours de la lime qui n est pastoujours permise. 

Rouleaux, Roules. — Ce sont des cylindres en 
bois on en fer, sur lesquels on pose les fardeaux 
pourles deplacer dans les ateliers, dans lescours, 
les chantiers de montage. 

Sabote. — On appelle sabote, un travail mal 
fait. On voit que ces pieces ont ete faites par un 
maladroit!... elles sontsabotees. 

Sacquer. — Se faire renvoyer de Tatelier. On 
dit egalement il s'est fait balancer. ' 

Scellements. — Le scellementconsiste a conso- 
lider d'une fagon stable soil des machines ou des 
objets quelconques a un emplacement deter¬ 
mine. 

II y en a de differentcs sortes que Ton emploie 
suivant le genre de pieces ou suivant la localite. 

Fig. 618. — Boulon mis en place au bati et des- 
cendu a son emplacementetant monte. 

On emplit ensuite la cavite de petits moellons. 

Fig. 018. Fig. 019. Fig. 020. 
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puis on y coule du ciment ou du platre prepaid 
tres clair, melange de tournure de ionte. 

(Fig. 619). — Mis en place dans les memes con¬ 
ditions que la fig. 648, mais dans la pierre, on y 

coule dusoufre ou du plombparun conduit ad hoc. 
(Fig. 620). — Boulon transversal a tele et a 

rondelle. 
(Fig. 621.). — Boulon a clavette. 
(Fig. 622).— Meme condition que la figure 619. 
Nota. — Avoir bien soin que le feu ne se com¬ 

munique pas au soufre lorsqu'on le fait fondre, 
car le scellement serait mauvais. 

Lorsque la maQonnerie, en briques ou en 
beton, est assez epaisse, on manage un trou de 
0m,50 a 1 metre de profondeur pour y introduire la 
tige du boulon a sceller, et Ton se contente de 
couler du ciment dans le vide menage. La tenue 
est parfaite. 

Scie a Metaux. — Cette scie (fig. 623) est com- 

Fig. 621. Fig. 622. 

c 
Fig. 623. 
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posee de sa monture et de sa lame qui doit tou- 
jours etre tendue par la vis de Fextremite et 
degauchie avant de s'en servir pour eviter le dur 
et scier droit, les. dents taillees symetriquement 
inclinees et de meme hauteur sur une ligne droite 
pour eviter les ressauts et avoir de la voie pour 
laciliter son passage.. ( Voir aux lames). 

L'aeieret la fontedoivent etre scies a sec; 
Le 1'er et le bronze a I'eau. 
II y a egalement la scie circulaire pour metaux 

operant a froid ou a chaud. 
A froid la vitesse pour le fer ne depasse guere 

0lu,25par seconde, tandis qu'a chaud elle varie de 
50 metres a 80 metres par seconde. 

Fig. 624. Fig. 625. 

(Fig. 624) denture ordinaire pour sciage k 
chaud. 

(Fig. 625) denture pour sciage a chaud ou a 
froid. 

On emploie aussi des scies a lame sans fin. 

Segment de piston. — Bague fendue elastique 
en fonte dure plutdt que douce, en acier ou en 
bronze, que Ton monte sur les pistons k vapeur 
ou autres pour assurer I'^tancheite avec les 
cylindres. On en met plusieurs cdte & c6te ou 
separees par une languette. 

Lajustage lateral doit etre precis. 
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Self-induction. — Un con rant electrique deve- 
loppe dans son propre circuit des courants de 
sens contraire quand il commence a se maniles- 
tei% et de m6me sens pendant la periode de ces¬ 
sation du courant principal, les courants engen- 
dres par le courant lui-meme (self) ont ete appe- 
les courants de self-induction. 

Les courants de self-induction sont assimiles a 
la notion d'inertie de la matiere, inertie qui est 
mise en jeu lorsqu'il y a une variation de la Vi¬ 
tesse d'un corps. 

Serie. — Lorsque Ton veut faire des outils types 
ou des calibres de serie, c'est-a-dire indispensa- 
bles pour la reproduction, on doit, avant de les 
faire, les raisonner et les etudier en leur donnant 
les meilleures formes et dimensions proportion- 
nelles. 

Fig. 625 a. 

On ditaussi travailler en serie, c'est-a-dire que 
Ton execute un certain nombre de machines 
identiques donnant lieu a la repetition des pieces, 
ce qui est plus economique que de faire une 
machine a la fois. 

Se dit encore d'un organe tel qu'un palier dont 
on etablit les dimensions du type pour une serie 
de diametres differents. 

En electricite on dit quo 1c montage est en serie 
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lorsque tous les appareiis, lampes le plus sou- 
vent, sont montes sur le meme conclueteur a la 
suite les uns des autres comme fig. 625 a. 

Serpentin. — Tuyau en cuivre, fer, ayant la 

Fis*. 626. Fig. 627. 

forme en helice (fig. 626) ou en^spirale (fig. 627). 
Employe pour le chauffage ou le refroidissement 
des liquides. 

Serre-joints. ^ Presse (fig. 628) servant a main- 
tenir en contact les pieces assemblees momen- 
tanement soit pour con- 

D cm 
tremarquer des trous, 
soit poui\reproduire une 
pi6ce parEautre, soiten- 
lin pour les percer ou les 
monter, 

Elle peut etre en acier 
pour les petites dimen¬ 
sions, en fer pour les grosses, sa vis doit etre en 
acier. 

Fig. 628. 

Shunt. — Se dit d'une dynamo dont Fexcitation 
est en derivation ou en shunt. 
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Simbleau. — Petite traverse que Ton met dans 
un trou pour obtenir un point d'appui £ii centre, 
ou un point de repere de tra^age. 

II doit autant que possible etre en bois dur et 
recouvert d'une petite plaque en zinc ou en 
cuivre a Tendroit du centre pour tircr les traits, 
et que la pointe du compas n'entre que legere- 

ment, car le centre doit etre le 
plus petit possible pour tracer 
juste. 

Avoir soin apres s'en Mre 
servi de les mettre de cote, de 
cette fagon on arrive a en 
avoir de tous les diametres 
possibles, ce qui avantage 

Fig. 6.9. beaucoup. 
II y a aussi le simbleau a vis 

(fig. 629) qui peut aller dans differents diametres 
en serrant ou desserrant la vis, il possede une 
manchette mobile en cuivre qui se deplace libre- 
ment sur le corps du simbleau suivant la position 
du centre a trouver. 

Solenoide. — Une bobine & une couche de fil 
metallique dans lequel circule uncourant, realise 

un solenoide ; une serie de courants circulaircs 
et paralleles a pour diet de modifier le champ de 
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chaeun d eux, donne un champ resultant,un flux 
dont les lignes de force sont par exemple celles 
(tig. 630). Le solenoide est ainsi assimilable a un 
aimant, en possede la plupart des proprietes. Le 
courant ayant la direction indiquee sur la figure, 
les lignes de force sortiraient par N pour rentrer 
par S qui serait un pole positif. 

Souder. Soudure. — G'est reunir deux pieces de 
metal sans assemblage le plus souvent d'une 
fa^on intime, c'est-a-dire sans solution de conti- 
nuite. 

L'operation est dite,soudure etTon pent distin- 
guer : la soudure autogene ou directe telle que 
celle du fer avec le fer ou Tacier ; la soudure 
heterogene soit celle obtenue avec un metal inter- 
mediaire, par exemple la liaison de deux pieces 
de fer au moyen de la brasure. 

On donne aussi le nom de soudure auxalliages 
qui servent d'intermediaires. 

Composition de queiques soudures : 

CUIVRE ZINC 
Soudure des chaudronniers — — 

dite brasure forte. . . . 50 k 65 50 a 35 
Soudure des chaudronniers 

ETAIN PLOMB 

Soudure des plombiers. . 1 
— des ferblantiers . 2 

2 parties 
1 — 

dite faible  
Soudure pour raluminium : 

75 

ALUMINIUM ZINC ETAIN PHOSPIIORE 

2,88 -20,19 71,12 0,24. 
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Souclure pour le plomb : 
30 a 50 d'etain et 70 a 50 de plomb. 

Soudure a Tetain des pieces mecaniques.— Pour 
souder a Fetain on doit primitivemcnt ajuster et 
approprier les parties qui doivent etre soudees. 
On prepare ensuite dans un gobelet en plomb de 
Pesprit-de-sel ou acide chlorhydrique, ou acide 
muriatique coupe par des petits morceaux de zinc 
qui se dissolvent; mettre egalement un peu de 
sel ammoniac ou chlorhydrate d'ammoniaque en 
poudre qui se dissout egalement et un peu d'eau. 

On prend ensuite un fer a souder, dont on de- 
cape la partie qui sert a souder en la plongeant 
legerement dans I'esprit-de-sel, puis on I'etame 
en la passant sur Fetain ; apres cela on decape 
les parties a souder en y mettant un peu d'esprit 
de sel, puis en promenant tres doucement le fer 
chaud pour tiedir la surface, alors on les assemble 
en y laissant goutter de Fetain et en ayant soin 
de temps a autre de plonger la surface du fer a 
souder dans Fesprit de sel pour la decaper, puis 
sur Fetain pour Fetamer, ce qui facilite Fopera- 
tion. 

Si les pieces sont fortes, on doit les tiedir puis 
les decaper et les etamer, ensuite les mettre 
Fune sur Fautre et les chauffer doucement, elles 
se soudent d'elles-memes ; a defaut d'ammo- 
niac ou de resine, on pent se servir d'huile ou 
de bougie. 

La partie etamee du fe^ a souder doit tou jours 
etre par en haut pour chauffer et ne pas la laisser 
chauffer rouge. 

S'il se presente un objet d^licat k souder, on 
fait dissoudre du sel ammoniac dans de Fhuilc, 
et on y rApc de la soudure d'etain en limaille, on 
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met alors do ceMe composition sur Fobjet qui 
doit etre appropric a Fendroit a souder, et on 
chauiTe & la lampe a esprit-de-vin on de bois on 
meme an gaz. 

Souder la fonte. — Lorsqu'nne piece meca- 
nique en fonte est cassee, qu'elie a one certaine 
valeur et que Ton ne vent pas faire la depense 
d'une autre piece en remplacement, on pent y 
mettre an morceau 1'aisant corps avec la piece 
principal© elles est aussi solide que si le tout etait 
d'un seul morceau,c'est-a-dire que Tony ressoude 
de la fonte en fusion pouremplir le vide du mor¬ 
ceau casse, 

C/est an fondeur que revient ce travail. 
11 remct la piece principale sur le sable, nioule 

la forme du morceau casse, puis laisse couler de 
la fonte en fusion touchant la cassure ; cette 
fonte sort librement et va se jeter dans un trou 
queleonque prepare pour la recevoir jusqu'a ce 
que la cassure commence elle-meme a se mettre 
en fusion, ce qui est facile a constater avec une 
grosse aiguille en fer que Ton pique dedans, 
aussitot constate on ferme la sortie de la fonte 
au moule et cette fonte n'ayant plus d'issue 
cmplit la partie vide, aussitot fro id on demon te 
le tout et la piece est soudee. On peut egalement 
souder ensemble deux morceaux casses en lais- 
sant cntre la cassure de la fonte comme il est 
decrit plus haut; ces pieces soudees sont aussi 
solid(^s que des pieces neuves. 

L'operation se fait aujourd'liui plus rapidcment 
par le cliauffage a Felectricite. 

Soudure du fer. — So fait a cliaud a la tem¬ 
perature de 1300 a 1300°, le metal etant port© au 
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blanc soudant a Tendroit de la soudure qui se 
fait directement sans laisser aucune trace si elle 
est bien faite. 

Le forgeron doit avoir un feu propre, clair, il 
ne doit pas bruler le ter ; il projette sur les pieces 
du sable argileux qui pr6vient Foxydation. 

Pour les pieces diffieiles, et particulierement 
pour souder le fer et 
Facier, ou Tacier a 
Facier il convient 
d'employer les pla¬ 
ques a souder de M. 
Lafitte. Ce sont des 
morceaux detoile me- 
tallique impregnes 
d'une substance qui 
facilite la soudure, 
permet de reduire la 
temperature de sou- 
dage a 1200°. 

On chauffe d'abord 
les deux pieces (fig. 
631) au jaune blanc, 

on intercale la plaque C qui fond ; on fait pression 
ou Fon frappe pour assurer la prise. 

On emploie aussi une poudre formee de 2 vo¬ 
lumes de limaille de fer ou d'acier bien propre et 
d'une partie de borax fondu dans une cuill6re de 
fer. La poudre du melange et mise sur les faces 
a souder. 

& 
Fm\ 631. 

Soufflures. — On appelle soufllures, des petites 
cavites debouchant a la surface des pieces en 
metal fondu. Ces cavites se forment lorsque Fair 
ne se degage pas assez promptement du moule 
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en coulant la matiere, on lorsque ce moule est 
humide, on meme lorsque la masselotte du jet 
n'est pas assez lourde pour faire pression sur la 
matiere coulee dans le moule. Les fortes epais- 
seurs pr6sentent souvent des cavites internes ; 
elles sont dites caverneuses. 

Soupape. — Obturateur de forme particuliere 
qui se deplace automatiquement ou manuelle- 
ment, adopte dans les pompes, les moteurs a 
gaz, a vapeur comme distributeur ; dans les 
chaudieres comme appareil de surete. 

Spire. — Se dit de la partie d'une helice, d'un 
filet de vis, d'un enroulement, qui correspond a 
un tour. 

Statique. — Partie de la mecanique theorique 
qui traite specialement des forces et de leur 
6quilibre. 

Stator. — Vroir Inducteur. 

Stuffing box (voir boite a etoupe), 

Surchauffe de la vapeur. — Se dit de la vapeur 
chauffeedavantagedans un appareil dit surchauf- 
feur, afin de lui donner plus de calorique en vue 
d'un meilleur rendement. 

Une vapeur non surchauffee a par exemple une 
temperature de 180° que Ton porte k 300° et 
m6me plus. 

Surface. — (Test la limite d'un corps de Fespace 
qui I'enveloppe : surface d'un bati, d'une chau- 
diere, d'un cylindre, d'une sphere. 
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On distingue les surfaces courbes et les sur¬ 
faces planes. 

La mesure ou aire d'une surlace cst sa compa- 
raison avec wne autre prise pour unite, soil le 
metre carre. 

Nous engageons le lecteur a posseder une 
geometrie pour etudier les principes de cette 
science. 

L'aire d'un rectangle est egale au produit des 
deux cotes C X D (fig. 632). 

Si B est egal a A, c'est un carre (fig. 633) dont 
faire est : A X A. 

L'aire d'un parallelogramme (fig. 634) s'obtient 
en multipliant la longueur d'un des cdtes G par 
la distance H. De meme pour le losange qui est 

A. 

A 

Fig. 632. Fig. 633, 

Fig. 634. Fig. 635. 

un parallelogramme dont les quatre c6t6s sont 
6gaux (lig.-:633). 
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Triangle. Multiplier le c6t6 I par la moitie de 
la hauteur J (fig. 636). 

Trapeze. Faire la somme des deux cotes paral 

Fig. 630. 
 L  

Fig. 637. 

leles K et L (fig. 637), multiplier par la moitie de 
la hauteur M. 

Poly gone regalier (fig. 638). Ajouter toutes les 
longueurs de chacun des cdtes N ce quiconstitue 
le perimetre du polygone et multiplier cette 
somme par la moitie de la longueur de la per- 

*...N  

Fig. 638. Fig. 631). Fig. 640. 

pendiculaire O abaissee du centre du polygone 
sur fun des cdt6s. 

Cercle (fig. 639). Multiplier le rayon R par lui- 
meme et ensuite le produit par le nombre invaria¬ 
ble tt: = 3,1416 
soit : 

S = Tdl2. 
Conrogne (lig. 640). Faire le carr6 du rayon R, 
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celui du rayon R', multiplier la difference par s, 
soit : S = tu (R2 — R'*). 

Cylindre. Multiplier la surface de la base (tiR2) 
par la hauteur H du cylindre : 

(7uR2H) = surface laterale. 

Sphere. Faire le carrd du diametre d et multi¬ 
plier par tz : 

S - rA*. 

Symetrie. — Monter les pieces de meme rapport 
dont les elements sont reciproquement egaux, 
mais inversement disposes. C'est-&-dire que 
d'apr^s un axe donne on dispose de chaque cdte 
de cet axe un m£me nombre de pieces de meme 
forme et plus ou moins longues en mettant les 
m6mes distances cdte droit et cdte gauche, que 
Toeil ne puisse constater aucune difference. 

Gout pour monter les machines dans les ate¬ 
liers ; 

Pour ranger les outils dans un magasin ; 
Pour monter une panoplie, etc. 

Tangente (fig. 641). — Ligne droite qui ne touche 

Fig. 641. Fig. 642. 

une ligne courbe qu'en un seul point dit point 
de contact. 

Le rayon d'une circonf^rence mend au point 
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de contact (fig. 642) est perpendiculaire a la tan- 
gen te. 

Taraudage. Tarauds. Taraudeuses. — Le tarau- 
dage consist© a former les filets des vis creuses 
avec des taraods. 

Se dit aussi par extension, de la fabrication 
des vis pleines avec des coussinets et lunettes 
an moyen des machines appelees taraudeuses. 

Tarauds. — Les tarauds sont des vis en acier 
de premiere qualite presentant des 
parties tranchantes qui enlevent peu 
a peu le metal des vis creuses ou 
ecrous lorsqu'on les visse, les fait 
penetrer dans le trou perce preala- 
blement dans la pi6ce (fig. 643). 

Autrefois la coupe du taraud etait 
donnee par quatre pans; le metal etait 
plutot refoule que coupe ; Foutil n6- 
cessitait un grand effort pour la ma¬ 
noeuvre ; aujourd'hui on adopt© tou- 
jours trois ou quatre cannelures 
(tig. 644-645). Les tarauds sont filers 

Fig. 643. Fig. 644. Fig. 645. 

au tour sous la forme cylindrique, puis pcignes, 
rectifies ; ensuite on abat une partie du filet pour 

M^CANIQUE PRATIQUE 35 
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donner la forme conique et denii*oonique(fig.646- 
647) a deux d'entre eux, un troisieme (fig. 648) 
conserve la cylindricit6 et sert a finir Foperation. 

Parfois on se contente de deux tarauds (fig. 649- 
650) dont un conique et m£me d'uq seul (lig, 643), 

Fig. 650. Fig. 649. Fig. 648. Fig. 647. Fig. 646. 

lorsqu'il s'agit de pieces peu epaisses ou quel'on 
op6re a la taraudeuse. 

Apres fraisage des cannelures, on opere la 
trempe qui doit etre assez dure, sur recuit au 
ja'une clair. 

Le premier taraud doit avoir Fextr^mit^ 
d'attaque en forme d'alesoir comme (fig. 643) afin 
de mettre le trou au diam^tre convenable. 

Si Facier n'est pas de bonne qualite, la trempe 
devient impuissante, m6me en se servant d'ingre- 
dients qui sont plus ou moins fid61es comme du- 
rete suivant la nature de Facier. 

La main-d'oeuvrerevient aussi ch6re, quelque- 
fois phis, eton a de mauvais outils. 
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Le trempeur doit les faire chauffer lentement et 
a cceur, d'ini rouge cerise foncesurun feu de forge 
au charbon de bois, ou de charbon de terre con¬ 
somme, dans une cornue ou dans un mouffle, 
on met une tole en ferou en acier dans la cornue 
pourposer lestarauds dessus afinqu'ils ne soient 
pas en contact ayec la fonte, ou avec la terre, ce 
quiles exposerait a avoir des placestendres, alors 
on les met aTeau fraiche ou al'eauprepareespe- 
cialement, de toute longueur en plongeant et en 
retirant a plusieurs reprises la partie lisse et le 
carre de Feau pour raidir Facier sans le tremper 
dur en laissant toutefois la partie filetee a Feau 
jusqiFa completrefroidissement ; si onletrempait 
tres dur dans toute sa longueur, ilpourrait casser 
a la partie lisse qui est la plus faible quoiqu'etant 
revenue telle que la partie Filetee; et si Ton ne 
mettait a Feau que la partie filetee en la tenant 
stationnee a la meme hauteur, la dilatation sepro- 
duirait trop rapidementala ligne de demarcation 
dela partie froidea la partie chaude, les molecules 
se separeraient instantanement, sans toutefois que 
Fon s'en apergoive, mais aussitot queFon travail- 
lerait avec, ils casseraient presque sans effort 
k cet endroit et on s 'apercevrait alors que cette 
separation se serait faite £la trempe, etlacouleur 
dn grain qui est jaune en cet endroit le prouve- 
rait. 

Apr&s cette operation on polit les rainureset le 
corps tout en ayant soin de preserver la coupe, 
puis on les fait revenir sur le gres chaud en les 
tutant a la limeavant deles plonger a Feaufroide 
recouverte d'une couche ddiuile en les retirant de 
suite et les laisser refroidir k Fair. 

II ne faut done passe ficr ala couleur du recuit 
pour cette operation, car on ferait fausse route en 
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trempant trop dur ou trop tendre a moins d'etre 
bien certain de soi et de I'acier. 

On leur donne un coup de brosse en les sortant 
de dessus le gres pour les mettre a beau recou- 
verte d'huile. 

Et lorsqu'ils en sortenton les pose dans le sens 
vertical pour les laisser egoutter, puison les essuie 
et on les assemble par jeu. 

Pour verifier si un taraud est reste droit, et 
pour le rectifier, on le monte en pointe sur un 
tour (fig, 651); s'il est ploye on fait chauffer la 

partie creuse avecune lampe a esprit de bois, ou 
soit au gaz a une chaleur que Ton puisse & peine 
tenir la main, on fait pression en tournant la 
manivelle du support sur lequel il y a un mor- 
ceau de cuivre rouge A qui vient butter contre la 
partie exterieure du cintre. 

Toujours en continuant a chauffer la partie 
creuse un peu dans toute sa longueur, on presse 
graduellement jusqu'^ ce qu'elle deviennecintree 
a I'oppose pour tendre le nerf, on laisse alors le 
taraud un instant dans cette position en refroi- 
dissantavec un linge mouille la partie du cdte 
ou boutil appuie et onnechauffe plus;ondesserre 
le support, puis on fait tourner le taraud, et s'il 
n'est pas encore droit on recommence Topera- 
tion jusqu1^ ce qu'il le devienne. 

A 

Fig. 651. 
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Ce travail demande un peu de patience, car il 
ne revient pas toujours droit du premier coup et 
casse si on n'y apporte pas le soin necessaire. 

Cette operation s'applique surtout aux tarauds 
ongs (fig. 652-653). 

La vis du support doit avoir une rondelle di- 
visee pour indiquer le point d'arr^t de la pre¬ 
miere operation si on est oblige de recommencer. 
On se sert aussi de petites presses speciales k vis 
dites presses & dresser. 

On ne doit pas employer un taraud irr6gulier 
car il prcnd plus de force & la machine, broute en 
travaillant, fait son passage trop grand et amai- 
grit le filet qu'il taraude. 

On doit apres la trempe verifier avec le pas 
un calibre filet6 d'une certaine longueur ou avec 
un taraud type cylindrique et non trempe, ou 
avec une jauge k talon de la longueur du taraud 
avant la trempe, car il y a de Lacier qui retrecit 
ou s'allonge suivant sa qualit6; il est done neces¬ 
saire de prendre de Lacier de premiere qualite. 

. Taraud atarauder les coussinets a main sur 
la machine. — Ce taraud (fig. 654) sert a ta- 
rauder les coussinets avant d'y passer le taraud 

Fig. 652. 

17 
zi 

Fig. 653. 
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mere; il doit 6tre tourne et filetedans le genre de 
celui & la machine et etre cylindrique, avoir une 
partie lisse a son extremite pour le maintenir au 
centre en taraudant, avoir cinqrainures aumoins 

(  — 
WTOMMlWJTO = \ J  

Fig. 654. 

de la forme de celles des tarauds a la machine, 
suivant son diametre, en augmentant le nombre 
proportionnellement mais toujours par nombre 
impair, pour contrecarrer les vides des coussinets, 
il doit etre du diametre des boulons a tarauder. 
Done pour tarauder des coussinets de 50 milli¬ 
metres il doit avoir 50 millimetres et etre fait 

avec les memesprincipes que ceux 
a la machine. 

Taraud mere (fig. 655). — Le 
taraud mere est celui qui sert & 
faire les coussinets, les lunettes 
des filieres; il doit Mre fait avec 
de Facier fondu de premiere qua- 
lite et Otre recuit avant d'etre tour¬ 
ne. II doit etre cylindrique etfait 
avec le plus de precision possible, 
car e'est de lui que depend beau- 
coup le bon on le mauvais travail 

Fig. 655. 656 (jg taraudage de boulons; chacun 
doit done y apporter toute son 

attention, et le traitor avec tout le soin qu'il m6- 
rite. 

II doit avoir cinq rainures droitcs (fig. 655) ou 
pen inclinees en helice (fig. 656) pour les petits 
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diametres en augmentant le nombre suivant le 
diametre, mais toujours impair; ces rainureS 
doivent ^tre le plus 6troites possible, 1 millime¬ 
tre, si c'est possible, et bien traitees, ear une ba- 
vure on lemoindre defaut se reproduirait de suite 
aux coussinets qui, a leur tour, letransmettraient 
aux tiges filet^es. 

Ils doivent ^tredu diametre &tarauder,latrempe 
doit etre dure, un recuit a detendre le nerf 
sui'fit. 

Ils doivent Cdre en general reverifies apres la 
trempe, car ils pen vent s'allonger ou se raceour- 
cir plus ou moins ; la difference se reproduit aux 
coussinets que Ton taraude avec, qui transmet- 
tent & leur tour ce pas aux pieces qu'ils tarau- 
dent et qui, sur une certaine longueur de tarau- 
dage, donne une difference assez forte pour ne 
pas servir. 

Exemple: Sur une longueur de 60 millimetres 
de filets a untaraud mere, il y a un dixieme trop 
court ou trop long, ce qui parait peu; on taraude 
des coussinets qui ont 20 millimetres d'epaisseur; 
ce dixieme est done ici trois fois moins repro¬ 
duit. 

Soit 0 m. 0003320, mais si Ton taraude 200 mil¬ 
limetres de longueur avec, on a dix fois 
0 mm. 0003320 en difference, ce qui donne trois 
dixiemes trois eentiemes, trop long ou trop court. 

Ce qui ne parait rien si Ton met un ecrou sur 
cette piece, mais si elle est obligee de prendre 
deux taraudages bien justes et distances soit a 
200 millimetres, elle ne pourra pas servir (fig. 657). 

11 est done de toute necessite qu'il soit tres 
exact de pas. 

Quand Ton est certain que le pas. du taraud 
mere (fig. 658) est juste, que les coussinets cou- 
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pent bien et que le taraudage s'allonge ou se rac- 
courcit, on doit monter la mere sur la machine 
& tarauder et repasser les coussinets tels qu'ils 

   o.2oa. 

Fig. 657., 

sont montes sans les detremper avec la mere en 
les serrant et les amenant insensiblement & fond; 
ce procede nous a toujours reussi. 

II peut cependant se faire qu'il soit bien fait 

G 
Fig. 658. 

ainsi que les coussinets, la piece taraudde de dia 
metre et juste au pas sur toute sa longueur, 
mdme en y presentant un calibre et qu'elle n'entre 
pas dans les trous. 

En voici la raison. 
Si la piece a tarauder ne passe pas bien par 

Faxe et qu'elle fasse excentrique a son extremite, 
s'il y a du jeu dans le porte-coussinets pour 
laisser faire ce mouvement, ce qui se presente 
quelquefois, 11 arrivera que le filet sera jarrete, 
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cest-^-dire Phelice non concordante k Faxe sui- 
vant son pas. 

On pout s'en rendre compte en mettant cette 
piece sur le tour et en la faisant tourner. 

On peut egalement monter les roues de filetage 
pour le pas, et faire parcourir un outil dans le 
filet, la preuve sera tangible. 

II peut se faire aussi que si ce taraud n'est pas 
guide et qu'il soit excentre en travaillant il fera- 
de mauvais coussinels et pourra, suivant sa posi¬ 
tion, changer egalement le pas, voila pourquoi il 
est de toute necessity qu'il soit guide en travail¬ 
lant. 

Celui pour coussinets de filiere a main n'a pas 
besoin de guide. 

Pour le filetage de taraudsde precision, le tour- 
neur doit se servir d'un verre grossissant pour 
examiner les filets car ils peuvent avoir Fair bien 
faits k oeil nu, et ne pas 6tre acceptables vus k la 
loupe. 

Tarauds systeme E. Dejonc. Brevetes s. g. 
d. g. — Le taraud ordinaire tourne et filete rond, 
aundefaut capital, quoique les rainures £tant 
bien faites et bien degagees, il est tres difficile 
k entrer dans le trou k tarauder, tres dur k ma- 
noeuvrer, deteriore fentree du taraudage dans la 
fonte par le frottement continu de ses filets? et 
finalement son produit revient tres cher. 

Ces defauts nous ont constamment preoccupd, 
jai cherche et trouv6 un systeme qui remplit 
mieux le but de cet outil en degageant le filet 
naturellement en arriere de la coupe par un file¬ 
tage qui n'est pas rond, pour qu'ilne talonnepas 
comme le font les precedents, et en ne donnant 
que deux coupes au lieu de trois ou quatre. 
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Par cette forme, il y a plus de 50 p. 400 de frot- 
tement en moins au taraud que ceux a trois ou 
quatre rainures egaiement. Par une combinaison 
de forme en longuenr, on taraude 2 ou 300 mil¬ 
limetres de hauteur de filet, meme 500, si le tra¬ 
vail fexige. 

Exemple: 0,040 de diametre, filet carre, pas de 
10 millimetres et 200 de long a ete taraude dans 
la fonte avec deux de ces tarauds, en 20 minutes, 
tr6s facilement, par deux hommes. 

II prend dans le trou atarauder, sans appuyer 
et fait un taraudage qui n'envie rien au filetage, 
n importe quel nombre de filets. 

Un homme seul peut tarauder tres facilement 
25 millimetres de diametre, pas 3,3 millimetres, 

Fig. 659. Fig. 660. Fig. 661. Fig. 662. 

toute une journee sans plus de fatigue qu'avcc 
un taraud ordinaire de 12 k 15 millimetres. 
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Depuis septans, nous avons fabrique de ces ta- 
rauds qui prennent de plus en plus d'extension et 
qui sont tres consideres dans les ateliers de la ma¬ 
rine. 

Taraud a tranchants limites (fig. 659 a 662). — 
Les dents ou tranchants sont supprimes de 
deux en deux sur la meme ligne et de telle fa^on 
que chaque dent laissee dans une ligne corres- 
ponde a une dent enlevee dans les lignes adja- 
centes. On reduit ainsi le frottement et comme 
on enleve des copeaux plus gros pour une m6me 
quantite de metal enleve I'effort de manoeuvre 
est moins grand puisque la matiere est moins 
divisee. Ces tarauds se recommandent surtout 
pour les filets carres et pour le cuivre, le fer 
fondu, facier doux, c'est-a-dire pour les metaux 
dits gras qui se laissent facilement refouler. 

Taraudeuse. — Cette machine ne peut rendre 
beaucoup de services ni bien tarauder si elle ne 
possede pas des coussinets bien faits, et si elle 
nest pas construite dans de bonnes conditions, 
c'est-^-dire avoir ses guides bien cylindriques, 
paralleles, de niveau et dans faxe de farbre prin¬ 
cipal. 

La filiere doit coulisser librement et sans jeu 
danssesguides, les coussinets egalement ajustes 
sans jeu dans la filiere et taraudes sui; leur ma¬ 
chine respective, avoir la tete de farbre porte- 
taraud et porte-boulons disposee de faQon qu'il 
n'y ait aucune vis qui depasse ext^rieurement et 
que les taraudsainsi que les boulons soient bien 
centres en lesmettant directement dans leur man- 
drin, ce que Ton obtient en adaptant un man- 
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chon conique a Finterieur sur la tete de Farbre 
qui regoit les mandrins. 

Ces mandrins (fig. 663) doivent etre disposes de 
fa^on que Fon puisse en marchant y mettre soit 

le taraud, soit le boulon, et qiF& la terminaison 
de leur taraudage ces derniers tombent d'eux- 
memes. 

L^s pieces a tarauder doivent 6tre recuites et 
£tre injectees abondamment d'eau de savon, soit 
par une pompe a jet continu ou par un tuyau 
adapte k un reservoir. 

La machine montee directement parpoulie tra- 
vaille mieux que celle montee par engrenages, 
car elle est plus douce dans sa marche et abime 
moins les outils. 

Sa vitesse est de 6 metres a la minute pour ta¬ 
rauder les boulons et de 10 metres pour les 
ecrous. 

La perte de temps en moyenne dans le travail 
est de une fois et demie pour les boulons ct un 
tiers pour les ecrous. 

Cette machine doit etre bien graissee et entre- 
tenue continuellement tres propre. 

Le filet doit 6tre bien lisse partout; s'il en est 
autrement, on doit changer les coussinets et la 
lunette. 

Pour les pieces de precision, le taraudeur doit 
avoir a sa disposition un calibre (fig. 664) filets 

Fig. 663. 
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pour verifier de temps & autre le filet des bou- 
lons, leur pas et meme celui des coussinets avant 
de les mettre en place. 

Les ecrous taraudes a la machine doivent avoir 

le trou bien rond et de diametre convenu, 6tre 
d'egale epaisseur et avoir les faces d'equerreavec 
le trou (fig. 665). 

S'il en est autrement, le taraud ne peut pas le 
suivre regulierement et est oblige de prendre 
la direction de la face appliquee a la paroi du 

porte-ecrou et s'engage en pleine matiere aux 
extremites des trous, et diametralement opposes, 
trouvg trop de resistance et casse. 

Le taraud doit etre arrose & feau de savon ou 
& Thuile par un jet continu lanc6 avec pression. 

D'apres une statistique bien suivie, nous avons 
reniarqu6 que Ton cassait en moyenne de 3 k 
4fois plus de tarauds pour les Serous forges k la 
main que ceux faits k la machine (Trous poin- 
(jonnes). 

Pour tarauder les trous & la main & travers une 

Fig. 604. 

7ZB 

Fig. 665. 
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piece, on doit, en presentant le premier taraud 
danschaque trou, s'assurer s'il est d'equerre avec 
la piece, et s'il ne Test pas, on doit appuyer sur 
la branche du tourne a gauche, du c6te que Ton 
veut prendre de la matiere pour attirer le taraud 
de ce cdte, afin qu'il redresse le trou tout en le 
taraudant; si le premier ne suffit pas, on con¬ 
tinue le meme principe avec les suivants. 

Si le trou a tarauder est borgne et qu'il ne soit 
pas d'equerre, on doit, pourle redresser, buriner 
avec une gouge le trop de matiere qui existe 
dans le fond du trou, sans rien toucher & la sur¬ 
face s'il est a sa place, et on taraude ensuite; il 
arrivera que le trou sera taraude droit et d'equerre, 
mais que la partie oil le foret aura gliss6 ne sera 
pas a plein filet. 

Tous les trous, en general, a tarauder a la 
main, doivent etre fraises a la surface au moins 
de la profondeur du filet avant le taraudage pour 
qu'il n'y reste pas de bavure apres I'operation. 

o ; o o w# o o 
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Fig. 666. Fig. 667. 

Si I'on a une quantite de trous & tarauder dans 
des toles distances Tune de Fautre (soit gene^ 
rateurs) (fig. 666-667) pour y mettre des entretoises 



TAMPONS TYPES D'ALESAQE 659 

dont le lilet doit etre assez juste pour faire joint 
et resister ^ la pression de la vapeur, on doit 
tarauder primitivement un trou A et mettre une 
entretoise, puis un trou B assez distance du pre¬ 
mier et y mettre egalement une entretoise, puis 
un trou C, etc. 

Lorsque ces tdles, rivees a leur ppurtour, sont 
bien mainteriues par ces eptretoises, on taraudp 
tons les autres trous sans desemparer, op est 
certain alors que les (dies ne pourront plus s'eloi- 
gner ni se rapprocher par le taraudage. 

Tampons types d'alesage (fig. 668). — Calibre 
destine a verifier les diametres des pieces 
qui se repetent, 

II y a avantage et necessite d'avoir des tampons 

et des bagues types pour les diametres cjui sont 
de serief 

Les bagues remplissent le pidme rdlp pour le 
tournage des pieces que les tampons pour les 
alesages. 

L'un et I'autre doivent etre fajts avec precision 
en se servant d'instruments surs, et etre en acier, 
les extremites trempees bleues ou en fer cementd, 
trempd et rectifie. 

Les tiletages doivent egalement etre verifies 
par des tampons et des bagues types filetes ayec 
precision, et, pour s'assurer si le filetage des 
types est bonf le tampon doit entrer sans jeu des 

Fig. 608. 
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deux cotes dans la bague; sll n'entre pas, ou la 
bague est petite de ce c6t6, ou le filet est eouch6 
s'il est triangulaire, ou hors d'^querre s'il est rec- 
tangulaire; s'il y a plusieurs filets il doit 6ga- 
lement entrer dans chacun d'eux en prenant le 
n0 d, 2, 3, etc., suivant le nombre de filets qu'ils 
ont, et s'il n'entre pas, ou les filets sont 6ga- 
lement mal faits ou les divisions des filets in6- 
gales. 

Dans tous les cas on ne doit pas les forcer Tun 
dans Fautre, on doit chercher le defaut et le cor- 
riger. 

Tartre. — Depot qui s'attache aux parois int6- 
rieures des chaudieres, des Mches & eau. 

Tas. — Morceau de fer, de fonte ou d'acier de 
forme parallepipedique sur lequel on centre, on 
coupe ou ondresse diverses pieces a Fajustement 
ou au tour pour ne pas frapper sur les marbres 
ni sur les bancs de tour dont se servent quel- 
quefois les ouvriers lorsqu'iis n'ont pas de tas & 
proximite; letas est done indispensable. 

Lorsqu'on envoie unouvrier ou une equipe pour 
monter une machine sur place, on les envoie 
sur le tas. Faire une reparation sur le tas, etc. 

Telegraphe. — Appareil dlectrique qui permet 
de transenre Fecriture k de grandes distances. 

Telephone. —Appareil electrique qui permet de 
transmettre la parole k de grandes distances. 

Temoin. — Yeut dire : Laisser une marque 
quelconque faite sur une piece et que Fon d^signe 
k Fouvrier pour ne pas aller plus bas, plus loin, 
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ou plus profond avec Foutil que cette marque ne 
le demande; ce pent £tre 1111 coup de burin, un 
coup de pointeau, line tache de feu ou un trait 
d'outil quelconque. 

Ce cas arrive le plus souvent lorsqu'une piece 
est venue trop courte ou trop petite de diametre 
de fonderie ou de forge et que Ton veut y laisser 
le plus de matiere possible pour Tutiliser, ou 
pour un arrasement quelconque dans un mon¬ 
tage. 

Temps perdu. — Les Frangais disent : le temps 
perdu ne se vallrape pas; et les Anglais : le lemps 
c est de Vargent. Jeunes gens, meditez bien ces 
deux axiomes, et ne perdez pas de temps au tra¬ 
vail, car comme nous le disons precedemment, 
plus on perd de temps, plus on est dispose a en 
perdre; alors, moins vite vous apprendrez, plus 
vous mettrez de temps a devenir habiles et a tou¬ 
cher la remuneration de services qui auraient pu 
etre apprecies plus tdt. 

Temps perdu. —Lorsque la vis ouTecroud'un 
boulon a pris du jeu par usure, il faut fairemou- 
voir Fun ou Fautre sans resultat avant que le 
boulon serre; cela s'appelle un temps perdu ou 
rattrapage de jeu. 

Lorsque, par suite d'usure, un organe de 
machines parcourt un espace avant d'agir, cela 
s'appelle un temps perdu. 

Les machines bien montees n'ont jamais de 
temps perdu k leur mise en train. 

Tenailles. — Ustensile de tenue des pieces de 
forge. C'est une combinaison de deux leviers k 
deux bras arlicules en Ire eux. Le menuisier uti- 
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lise un autre modele pour retirer les pointes 
erdoncees dans le bois. 

Tension. — Mot adopte pour designer la pres- 
sion de la vapeur, la difference de potentiel d'un 
courant electrique, la traction des brins d'une 
courroie, d'un cable. 

Tetes de cheval. — Support a coulisses sur 
lequel on monte les roues d'engrenages interme- 
diaires des tours k fileter (tig. 669). 

Lorsqu'on veut fileter jusqu1^ pres de la t6te, 

une vis tete fendue ou autre avec ergot, avec 
une filiere, pour ne pas abimer la tete on la dis- 

ergot. 
Get instrument s'appelle une tete de cheval 

(voir fig. 670). 

Fig. 669. 

Fig. 670. 

pose dans un etrier 
en acier dont la lame 
superieure est percee 
d'un trou traverse par 
la tige de la vis; la 
tete est retenue par 
une clavette conique 
en acier qui entre dans 
la iente de la tige ou 
qui appuie sur la tete 
non fendue, mais avec 



TOC m 

Thermometre. — Instrument mesurant les tem¬ 
peratures. 

Tiers point. — Lime a section triangulaire. 

Timbre. — Petite plaque de cuivreque Ton fixe 
sur une chaudiere, im recipient contenant un 
fluide sous pression; cette plaque indique en 
kilogrammes par centimetre carre la pression 
effective que le fluide ne doit pas depasser. 

Le timbre indique aussi le jour, le mois et 
rannee de Fepreuve subie sous le controle de 
Fadministration des Mines chargee de la sur¬ 
veillance de ces recipients. 

Tire-fond. — (Fest une vis a bois en fer dont 
la tete est terminee par une tete carree; il sert 
ordinairement en mecanique a assembler plu- 
sieurs pieces de fer et de bois en¬ 
semble, ou a servir de centre aux 
pieces de bois que Fon peut avoir a 
tourner en pointes. 

Tiroir. — Organe de prise de vapeur 
ou de distribution automatique dans 
les moteurs a vapeur. 

Toe. — Le toe (fig. 671) sert k en- 
trainer les pieces a tourner ; sa vis 
doit el,re en acier et passer directe- 
ment par Faxe du vide pour qu'en la 
serrant elle ne cherche pas a devier 
de cote, car elle pourrait ployer ou Fig. (>71. 
casser; en tons cas, si elle resist lit, 
ce serait au detriment du toe qui cederait ou se 
deformeraita ne plus pouvoir servir II oit etre 



564 LA MECANIQUE PRATIQUE 

en tres bon fer, ou en acier coule. — II y en a a 
coussinets mobiles ou de formes particulieres 
bien equilibrees. 

Tourillon. — Partie autour de laquelle une piece 
peut oseiller ou tourner. 

Ce tourillon peut etre solidaire de la piece, ou 
il peut etre fixe et la piece tourner autour de lui. 

On appelle egalement tourillon une partie cylin- 
drique C (fig. 672) degagee dans un axe et qui 

regoit une bielle dont la 
tete fonctionnera autour 
de ce tourillon qui ser- 
vira de liaison articulee. 

Fig. 672, On nomme encore tou¬ 
rillon ou portee les par¬ 

ties cylindriques plus petites que les axes qui leur 
servent de point d'appuipour qu'ils puissent tour¬ 
ner ; ces tourillons sont entoures par les cous¬ 
sinets. 

Un tourillon constitue la partie pleine d'une 
articulation. 

Tourne-a-gauche. — Levier a deux bras em¬ 
ploye pour la manoeuvre des alesoirs, des ta- 
rauds, etc.; sa longueur et son diametre doivent 
etre proportionnes a Teffort a developper sur 
Foutil. 

( , _> 

Fig. 673. 

II doit avoir plusieurs trous de differents dia- 
metres (fig. 673-674-675) ajustes librement etsans 



TOURNE-VIS 565 

jeu cTapres les tetes des tarauds et des alesoirs 
et etre fait en fer, cemente, trempe et poli dans 

^ ' Fig. 674. 

Fig. 675. 

toute sa longueur. Le modele de Whitworth 
(fig. 675) est a recommander. 

Tourne vis. — Get instrument ou levier de 
petites dimensions (fig. 676 a 683) sert a serrer 

Fig. 676. Fig. 677 . 

ou a desserrer les vis qui ont une rainure a la 
tete. 
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II doit etre fait de fa^on k ne pas faire debavure 
k hi vis en serrant, c'est-a-dire que la partie de 

Fig. 678. Fig. 679. Fig.680. Fig.681. Fig.68-2. Fig. 6b3. 

la lame qui penetre dans Finterieur de la rainure 
doit etre de dimension reguliere sur son epaisseur 
et 6tre de largeur de la rainure, les angles lege- 
rement abattus en bout. 

II doit etre en acier trempe bleu aux extremites; 
Fabout ne doit pas 6tre biseaute. 

Tours en general. — Machines-outils servant 
ordinairement a faire toutes les formes rondes, 
cones, ovales, spheriques, torses, etc. 

Leurs.noms : 
Tour parallele a charioter; 
Tour parallele a fileter; 
Tour parallele a banc coup6; 
Tour a plateau ; 
Tour Colmant; 
Tour revolver; 
Tour k d^colleter; 
Tour au pied ou k p^dale. 
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Le tour parallele est celui sur lequel le chariot 
coulisse dans toute la longueur du banc par le 
moyen d'une cremaill^re on d'une vis, qui regoit 
son mouvement de Tarbre principal de la poupee 
fixe par courroie, et sur lequel on pent tourner 
et aleser cylindrique ou conique et automati- 
quement. 

Le banc doit etre bien dresse et ses faces paral- 
leles a finterieur ainsi qu'a fexterieur dans toute 
sa longueur, afin que le chariot coulisse egale- 
ment avec un frottement doux, et qu'en deplagant 
la poupee mobile elle se trouve toujours dans la 
direction de I'axe. La coulisse interieure du banc 
doit done etre bien de largeur et parallele aux 
onglets egalement dans toute sa longueur. 

L'axe de la vis mere doit etre de meme hauteur 
k chaque extremite d'apres le dessus et d'egale 
distance d'apres Laxe du banc. 

Le banc doit etre de niveau parallele a la trans¬ 
mission et scelle solidement. 

On doit eviter de serrer les poupees fixe et mo¬ 
bile trop fort par les boulons, car il peut arriver 
que dans ce cas elles se ferment insensiblement 
et donnent du dur a 1'arbre, ou, si elles r6sistent, 
le banc s'ouvre et donne egalement du dur au 
chariot dans ces endroits ; le tourneur est alors 
oblige de desserrer les vis du coin de rattrapage 
de jeu du chariot pour continuer sa passe ; il 
arrive qu'il est impossible de charioter ni de file- 
ter correctement. 

L'arbre principal de la poupee fixe doit etre 
bien de niveau et parallele suivant Laxe, et, pour 
s'en assurer, on tourne et on alese une piece mon- 
t6e sur le plateau, alors si etant tournee elle est 
cylindrique interieurement et exlerieurement, la 
poupee est bien; au cas contraire, elle ne Test 
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pas, et on doit la rectifier; en tons cas, elle doit 
etre ajust6e sans jeu dans le 'banc ; on doit eviter 
le jeu dans les coussinets de cet arbre. 

L'arbre intermediaire doit egalement £tre paral- 
lele et de niveau avec I'arbre principal; les roues 
d'engrenages doivent avoir un frottement doux, 
et tourner bien concentriques a I'axe en evitant 
que les dents touchent a fond. 

L'arbre de la poupee mobile doit aussi etre de 
niveau et parall^le a I'axe, sa pointe doit etre 
exactementa la hauteur de celle de la poupee fixe, 
et pour s'en assurer on la verifie comme hauteur, 
l'arbre etant rentre a fond et ensuite sorti de 
toute sa course ; apres cette operation on tourne 
une piece d'une certaine longueur en pointe pour 
se regler, et, lorsqu'elle est cylindrique, on est 
certain que la poupee est dans sa position nor- 
male; on dresse alors les faces de cette poupee 
bien d'equerre avec le banc comme point de repere 
pour que, lorsqu'elle a ete derangee pour tour¬ 
ner cdne, on puisse la remettre facilement dans 
sa position pour tourner cylindrique en mettant 
ces parties d'equerre avec le banc ; on peut ega¬ 
lement y placer une broche de surete. 

Si le chariot transversal est commande auto- 
matiquement, on doit pour le verifier tourner un 
plateau, et, s'il se trouve droit directement, le 
chariot est bien; au cas contraire on doit le rec¬ 
tifier par les onglets. 

Les cdnes d'avancement doivent avoir un rap¬ 
port entre eux, pour faire avancer le chariot de 
4,7, ou 41 dixiemes environ par tour, meme 15 et 
plus pour les gros tours. C'est le serrageou epais- 
seur du copeau mesuree dans le sens du deplace- 
ment de routil. 

Le support porte-outil doit etre rdgld de hau- 
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teur de fagon a laisser entre lui et la pointe la 
distance du diametre de Foutil affecte an tour; il 
est preferable qu'ii soil plutot plus bas que plus 
haut, car on pent toujours mettre une cale sous 
rout.il, ce qui ne gene en rien. 

II doit aussi avoir une bonne assise pour empe-* 
cher Toutil de plonger; ses coulisses doivent etre 
bien d'equerre entre elles pour etre certain 
qu'etant placee d'apres le banc, la piece a tour- 
ner et a dresser soit tournee d'equerre. 

Le diametre et le cone des pointes doivent etre 
les memes a chacune des poupees pour la faeilite 
de les tourner. 

Tour a fileter. — Le tour a fileter est un tour 
parallele et qui doit avoir toutes les qualites du 
tour ^ charioter et etre construit avec precision. 
Son chariot doit coulisser par le moyen d'une 
vis longitudinale, dite vis mere qui regoit son 
mouvementde Tarbre principal de la poupee fixe 
par roues d'engrenages, et sur lequel on pent 
tourner, fileter et aleser cylindrique ou conique 
et automatiquement. 

La vis mere doit autant que possible avoir un 
pas metrique sans fraction et etre maintenue 

„ sans jeu en longueur par une buttee bien 
droite en bout, ainsi que Fextremite de la vis pour 
rempedier de se mouvoir en longueur en mar- 
chant; elle doit egalement 6tre soutenue dans sa 
marche pour rester bien droite et parallele au banc. 

, Le mouvement de Fecrou doit etre dispose pour 
qiFetant embray6 il reste a fond, car, s'il n'y reste 
pas en marchant, il peut se produire insensible- 
ment des gradins dans le filet qui empechent 
ensuite d'embrayer chaque fois a fond; il.peut 
soperer alors un deplacement instantane du 
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chariot assez sensible pour faire un mauvais file- 
tage. 

II serait done preferable que la partie filetee de 
Fecrou embrayat par-dessus la vis ; elle se met- 
trait plus facilement a sa place, ne recevrait pas 
les copeaux et ne chercherait pas a se debrayer 
en marche. 

L'arbre de la poupee fixe doit toujours etre 
parallele au banc dans tous les sens, e'est-jk-dire 
en hauteur et en largeur dans Faxe du banc. Le 
coussinet du devant de la poupee fixe s'usant 
plus vite que celui de derriere, il arrive a un 
moment donne un inconvenient pour charioter 
juste. Aussitdt que Fon s'en apergoit, on doit 
arr£ter de tourner, on desserre la poupee et on la 
met vers le milieu du banc ou sur un marbre, 
puis on verifie avec un trusquin les deux extr£- 
mites de cet arbre, onle remet an niveau, soiten 
limant, soit en remettant des cales sous les cous- 
sinets pour que Farbre remis de nouveau soit 
exactement de hauteur de pointes avec celui de 
la poupee mobile qui doit etre verifie de la m6me 
fagon. 

Le c6ne doit etre continuellement bien graisse, 
le harnais de roues d'engrenages egalement, afin 
qiFon puisse embrayer et debrayer facilement, 
le chariot bien regie, e'est-a-dire les vis de ser- 
rage serrees a propos, avoir toujours les axes, les 
douilles et'les roues d'engrenages pour charioter 
ou pour fileter tres propres et en evidence pour 
que Fon n'ait pas a chercher lorsque Ton en a 
besoin. Enfin, tenir tous les organes tres propres 
et les outils prets a mettre sur le chariot. 

Tour parallele a banc coupe. — Ce tour est 
ainsi denomm6 parce qu'ila une rupture au banc 
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unc certaine distance du plateau, pour pouvoir 
tourner des plus grands diametres que la hauteur 
du chariot le permet sur les tours paralleles ordi- 
naires ; il sert principalement ^ tourner des pou- 
lies, des plateaux, a al^ser des t^tes de bieiles, 
de leviers, etc., et, lorsqu'il n'y a pas de ces pieces 
a tourner, on peut y monter n'importe quelle 
piece comme sur tous les autres tours paralleles ; 
il est souvent dispose k fileter. II doit etre entre- 
tenu tres propre et regl6 avec grand soin. 

Tour a plateau. — On nomme tour a plateau 
une poupee fixe de tour dispose ordinairement 
sur un de en pierre ou sur un socle en fonte, et 
sur Tarbre duquel est monte un grand plateau dis¬ 
pose a tourner les pieces de grand diametre ayant 
peu de longueur, il y a ordinairement une fosse 
de creusee sous ce plateau pour livrer passage 
aux pieces a tourner. Le porte-outil et le chariot 
sont months sur un ou sur plusieurs supports 
mobiles reposes eux-memes sur une plaque en 
fonte disposee au deplacement de ces supports, 
soit pour tourner la piece en plan, soit pour la 
tourner sur le diametre ; certains de ces tours 
possedant une poupee mobile. 

Le principe de construction de ce tour est que 
les axes des paliers soient dcartes Tun de I'autre 
le plus possible et que le collet du palier de devant 
soit tres long, ait un gros diametre avec conge ; 
de cette faQon le plateau n'oscille pas et la piece 
a tourner n'est jamais brouttee ! 

Ce tour est dit a plate-forme lorsque sur Tavant 
de la poupee lixe est disposee une grande plaque 
de fonte munie denombreuses rainures. C'estsur 
cette plaque que se fixent les bornes ou supports 
des chariots porte-outils. 
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Depuis quelques annees on construit des tours 
dits verticaux; Tarbre porte-plateau est vertical; 
les outils sont montes sur des chariots qui se 
deplacent le long d'une traverse horizontale. Ces 
tours, d'origine americaine, se repandent et 
sont des plus commodes pour la mise en place 
des pieces. On les construit sous tous modeles de 
petites et grandes dimensions. 

Tours systems Colmant — Le tour Colmant 
est un tour parallele de precision dispose pour 
tourner et fileter comme sur tous les tours paral- 
leles, mais sur lequel on peutaussi, au prealable, 
tourner et aleser spherique, tailler les dents d'en- 
grenages, des dents de cremailleres et des ecrous, 
fraiser des rainures droites ou en spire, percer 
des trous et defoncer des mortaises dans le sens 
lateral, et enfin fileter avec avantages des vis a 
pas rapide par le moyen de fraises; il est com- 
mande par une corde a boyau et a un tendeur. 11 
doit etre conduit par un homme intelligent et 
studieux. 

Tour revolver. — Le tour revolver est ordi- 
nairement un tour parallele sur lequel est dispose 
un porte-outil de forme eirculaire contenant un 
certain nombre d'orifices pour y placer des outils 
suivant le travail a faire; chaque operation ter- 
minee, on fait pivoter le porte-outils pour recom- 
mencer une autre forme a la piece avec Foutil 
qui se presente; Tarbre de la poupee fixe est 
creux de fa^on & pouvoir y passer la barre du 
metal a ouvrer. 

Avec les dispositions de ce tour et etant bi6n 
conduit, on active enormement le travail. On pent 
y couper les pieces lateralement, y percer dan 
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plusieiirs sens, y fileter sans le eoncours d'engre- 
nages et donner toutes les formes possibles aux 
pieces a faire ; il doit etre conduit avec soin et 
entretenu tres propre. 

Tour a decolleter. — On appelle tour a decol- 
leter, une petite poupee fixe, montee sur-un banc 
le plus souvent en bois, et sur lequel sont mon- 
tees bien parallelement deux branches en acier, 
servant de guides au porte-outils; Farbre de ce 
tour est creux pour le passage de la barre du 
metal a ouvrer; le support a chariot est mixte, 
on le monte a distance necessaire pour faire le 
travail; dans ce support existe une douille dans 
laquelle coulisse par le moyen d'un levier un 
porte-outil pour percer ou tarauder en bout. II 
y a un autre levier transversal sur lequel on 
monte les outils a tourner ou k couper ; il y a des 
taquets d'arret dans les deux sens pour qiFune 
iois Foutil regie toutes les pieces soient sem- 
blables. Enfin les outils ne travaillent que par le 
moyen de leviers. 

On fait sur ce tour les vis cylindriques & tete 
fendue ou non de toute forme ainsi que les ecrous, 
le tout de petite dimension. Ce tour demande a 
etre bien construitet a etre conduit par une main 
habile. 

11 ne possede pas de poupee mobile, mais a des 
guides a galet derriere la poupee pour maintenir 
en respect la barre que Ton travaille. 

Tour au pied ou a pedale.— Le tour au pied 
peut etre un petit tour en Fair, un tour k chario- 
ter & banc de bois, un tour parallele a charioter 
ou meme un tour parallele a fileter 'commande 
par le pied de 1'homme. 11 y en a meme qui sont 
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commandes & deux fins soit au moteur, soit a 
pedale. 

La pedale est disposee en dessous du banc, le 
tourneur la commande ordinairement en appuyant 
dessus avec le pied gauche ; cette pedale com¬ 
mande par une bielle une manivelle qui faitmou- 
voir une poulie volant a gorge sur laquelle est 
montee une corde a boyau qui commande Tarbre 
du tour. Quelquefois, pour donner plus ou moins 
de vitesse, on adapte une poulie montee sur arbre 
a une hauteur determinee au^dessus du tour, qui 
sert d'intermediaire ; la pedale commande cette 
poulie et de cet arbre on commande le tour; le 
tourneur doit bien s'habituer a la cadence du 
pied, surtout lorsqu'il tourne au crochet. 

On peut adapter une traverse contre laquelle 
le tourneur appuie les reins en travaillant pour 
avoir plus de force et pour moins fatiguer. 

Tournage. — L'apprenti qui veut devenir tour¬ 
neur, doit autant que possible, avant d'etre sur 
un tour, travailler soit a une petite machine a 
percer, a tarauder ou a raboter meme au tragage 
et a rajustement, si le cas se presente; de cette 
fagon il se trouvera initie a Faffutage et auxnoms 
des principaux outils, du changement et du rac- 
commodage des courroies et savoir apprecier 
une piece ajustee qui doit £tre tournee; alors 
une fois installe k son tour, il doit s'initier a bien 
centrer les pieces, tourner au crochet et planer a 
la main le plus possible, c est-a-dire profiler de 
toutes les occasions pour travailler a la main, 
rebattre et tremper ses outils. 

On peut se demander : Pourquoi apprendre k 
tourner au crochet? Tandis qu'il y a des tours 
paralleles qui debitent beaueoup et bien, leur 
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outil tranchant la mature cTune faQon automa- 
tique, et Fouvrier fatiguant beaucoup moins 
qu'au crochet. Nous repondrons qu'on ne pent 
devenir bon tourneur si Ton ne sait bien se ser- 
vir du crochet et de la plane au fer a main, et 
avoir line grande habitude de tous les outils de 
tour a la main; il n'est gu6re possible de se pas¬ 
ser de tourneur ne sachant pas tourner au cro¬ 
chet, car certains pe- 
tits ateliers n'ont pas 
de tours paralleles et 
qiFune grande partie 
des pieces mecaniques 
ne peuvent etre ter- 
minees au tour paral- 
lele sans le concours 
de Foutil a la main. 
L'apprenti commen- 
cera par tourner une 
piece quelconque en 
ler de 20 a 25 milli¬ 
metres de diametre, 
200 de long environ 
pour s'habituer & te- 
nir le crochet et 5 cou - 
perlet'er (voirfig.684\ 
et degrossir cette 
piece comme il le pourra, mais le plus juste pos¬ 
sible en suivant les indications de son chef ; il 
recommencera une seconde piece et seservira du 
compas d'epaisseur pour la mettre cylindrique. 
Une fois bien degrossie, il commencera a planer 
& sec, puis a Feau; il affranchira les extremites 
de cette piece pour se mettre au courant du 
grain-d'orge, il devra faire une troisieme piece 
cylindrique, mais a un diametre determine, cette 

684. 
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fois; cette piece devra etre juste de m6me dia- 
metre dans toute sa longueur et etre verifiee avec 
un reglet humecte de rouge ou de noir tels que 
pour Tajustement; on rendra un leger coup de 
plane sur les parties teintees pour enlever les 
asperites. Le tourneur fait n'a pas besoin de 
reglet, il tate sa piece avec le pouce et Findex et 
sait oil il doit toucher; plus tard vous vous met- 
trez vous-memes au courant de ce petit tour de 
main indispensable ; il faut egalement tourner 
une piece a epaulement, puis une piece conique 
et enfin une piece a parties arrondies dans le 
genre d'un fil a plomb. 

Au bout de quelque temps, ayant pris un peu 
Thabitude du tour, on devra s'habituer a percer 
et a aleser a la main sur le meme tour, on fera 
monter une piece en fer ou en fonte sur le pla¬ 
teau du tour pour percer u'n trou de 12 a 15 milli¬ 
metres de diametre avec un foret de tour qui 
aura son extremite a la contre-pointe et qui sera 
maintenue par un tourne a gauche ou par une 
griffe et sera presse a la main par le volant de 
Farbre portant la pointe, un second foret de 22 a 
25 millimetres pourra 6tre repasse dans ce trou 
pour Tagrandir ; puis, ceci fait, on montera un 
outil a aleser sur le support porte-outil qui devra 
6tre parallele au plateau du tour, I'outil bien 
serre et sa coupe legerement en dessous du centre. 
Avant d'aleser on reverifiera le trait de circonfe- 
rence trace comme guide pour voir si la piece 
n'est pas derangee; en tout cas, si elle Fetait, on 
la remettrait suivant le trait. 

Regie generate, lorsqu'on a une piece a centrer 
on doit regarder aussitdt mise en place provisoi- 
rement, de combien elle est excentree, puis 
prendre la moiti6 de la somme en millimetres et 
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la renvoyer de cette moitie du cote oppose ; de 
cette facon on est de suite centre, au lieu qu'en 
frappant de tort a travers par a peu pres on passe 
infiniment trop de temps tout en abimant la piece 
a aleser ainsi que les outils ; line pression est 
preferable aux coups de marteaux. La piece bien 
centree, on commencera d'abord a donner une 
passe legere, on regardera ensuite avec un com- 
pas de maitre de dansesi le trou est cylindrique ; 
au cas ou il ne le serait pas, on s'arrangerait de 
faQon a replacer le porte-outil pour y arriver, 
puis on 1'era une seconde passe et on reverifiera 
le trou, et une troisieme passe si elle est jugee 
necessaire ; il suflit que le trou soit bien cylin¬ 
drique. 

II est bien entendu qu'ici I'alesage est obtenu 
en faisant mouvoir la partie superieure du cha¬ 
riot par la manivelle a main, apres avoir alese 
quelques trous cylindriques et autant que pos¬ 
sible au meme diametre on pourra en aleser quel- 
ques-uns de coniques, dontun,le dernier suivant 
le c6ne tourn6 primitivement. II est Evident qu'il 
faudra un certain temps pour accomplir tous ces 
travaux, mais il est necessaire que Fapprenti 
passe par toute cette filiere. Devrait-il y mettre 
six mois, le tout c'est de bien employer son 
temps, de chercher a bien faire et d'y arriver. 

Le temps n'est pas encore bien eloigne oil pour 
tourner et enlever beaucoup de matiere on met- 
tait le manche du crochet sous le bras et on se 
servait de griffe pour guider, maintenir le cro¬ 
chet; on se sert encore aujourd'hui de la griffe, 
mais bien moins souvent qu'autrefois. 

L'Anglais conserve encore le systeme du 
manche de crochet sous le bras (fig. 685). 

Nous nous rappelons egalement encore que 
MECANIQUE PRATIQUE 37 
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vers 1850, dans un atelier de travail a I'agon, situe 
dans an passage, rue Saint-Ambroise, k Paris, 
et dont le patron etait appele par derision Pois- 
ve?*f, devenu plus tard I'atelier Daudin, deux 
ouvriers touniaient des tampons de ehemin de 

qu'on ne peut en prendre autrement. 
Si je parle de ces faits, c'est pour apprendre a 

notre jeune generation queletravail de nos jours 
est bien moins penible que par le passe, tout en 
etant mieux retribue. 

L'apprenti, apres s'etre fait la main aux divers 
exercices du tournage et de I'alesage pourra com- 
mencer a tourner sur un tour parallele en se ser¬ 
vant du chariot, et commencera egalement k cha- 
rioter cylindrique, a faire des montages sur son 
plateau, puis aleser suiVant une piece tourn£e, 
ensuite fileter et avoir bien soin de se rendre 
compte avant de tourner ou d'aleser si la piece 
& faire a de la matiere pour etre rcproduite au 

Fig. 685 

fer. Ils se servaient 
pour les tourner 
d'une ceinture ser- 
ree au corps et a 
laquelle etait atta- 
chee une brimbale 
par derriere le dos, 
qui se reliait par 
une courroie au 
manche du cro¬ 
chet, maintenu sur 
Tepaule droite 
(voirfig. 686) et qui 
de cette fagon per- 
mettait au tour- 
neur de prendre 
plus de matiere 
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diam&tre demand^, car il n'est pas rare de voir 
des tourneurs faire une passe k leurs pieces sans 
s'etre rendu compte sll y avail de quoi tourner 
ou aleser, ce qui est regrettable et fort couteux; 
parfois c'est une 
negligence impar- 
donnable dont 
meme d'habiles 
tourneurs se ren- 
dent coupables. 
L'apprenti ne doit 
pas craindre de 
demander des con- 
seils a ses chefs ou 
aux ouvriers ses 
voisins, mais ne 
pas causer mal a 
propos car de cette 
fagon il se detour- 
nerait de la vraie 
route, et arriverait F'g- 686. 
a Tage mur sans 
savoir travailler; sesoutils doivent toujoursetre 
ranges avec proprete et ordre. 

Lorsqu'un tourneur prend possession d'un tour, 
il doit s'initier le plus vite possible a tous ses 
mouvements et chercher en travaillant si ce tour 
a des defauts pour y remedier sdl y a lieu; il doit 
se familiariser avec I'ensemble pour la facilite du 
.montage des pieces et la fagon d'activer le tour- 
nage. 

S'il a une piece cylindrique de peu de longueur 
& tourner et qu'il ne connaisse pas bien le tour, 
il doit en monter une autre cylindrique qui soil 
tournee et la mettre en pointes puis regler la pou- 
pee mobile d'apres, en longeanl son outil contre 
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cette piece, dans toute sa longueur, ou, sil n'a 
pas de piece tournee ou que cede a tourner soil 
tres longue, il doit tourner une partie de cette 
piece, pres de la pointe de la poupee mobile en 
reperant la maniveile sur la vis du chariot, ensuite 
il transporte le chariot k Tautre extremite de la 
piece, sans deinonter Toutil, puis tourne egale- 
ment une petite longueur en laisant arriver la 
maniveile an meme repere, alors si les deux par¬ 
ties tournees sont de meme diametre, la poupee 
mobile est bien, et si elles ne le sont pas, on la 
regie en consequence pour y arriver, apres quoi 
il peut mettre en route et faire un repere pour ne 
plus tatonner a Tavenir. 

Pour tourner conique au chariot, il doit operer 
suivant les memes principes, soit en deplagant la 
poupee mobile ou en mettant une pointe excen- 
tree sur son arbre (fig. 687). 

Fig. 687. 

Ou encore on incline le porte-outil et on marche 
a la main s'il y a peu de course a faire. 

Pour aleser conique au chariot, on doit depla- 
cer la poupee fixe, ou on incline le support porte- 
outil eton alese a la main. 

Pour aleser cylindrique au chariot il faut que 
la poupee fixe soit bien parallele au banc dans 
tous les sens, et, si on vent aleser avec le porte- 
outil k la main, on doit le degauchir parfaitement 
avec le plateau. 
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L'outil doit etre place de faQon a ce que la 
coupe soit legorement en-dessous du centre de 
la piece a tourner pour ne pas plonger s'il 
accroche. 

De bons tourneurs placent aussi l'outil au-des- 
sus du centre, soit de 1/20 du diametre ; il ne doit 
exister aucun jeu dans les chariots. 

La piece a tourner doit £tre centree convena- 
blement, c'est-a-dire que la partie ou doit se 
trouver le centre doit ^tre droite et d'equerre avec 
le corps, car s'il en etait autrement on ne serait 
pas certain de tourner la piece ronde, en tout 
cas la pointe ne doit porter que sur la fraisure 
et jamais dans le fond du centre. 

Les pointes doivent etre tourneesde telle sorte 
que la partie terminee en pointe soit un cdne 
ayant d'inclinaison sur Faxe un angle de 45° et 
leur c6ne d'emmanchement doit etre fait syme- 
trique et avec precision, celle de la poupee mo¬ 
bile seule doit etre trempee et revenue jaune. 

Lorsque Ton serre une piece au plateau, on 
doit dviter de la serrer trop fort pour ne pas 
ployer ce plateau, en tout cas on doit retourner 
Fequerre dans les deux sens pour s'assurer de 
Fequerrage par le trait trace sur cette piece. 

Autrement on pourrait percer ou aleser hors 
d'6querre avec ce trait, toutefois on doit s'assurer 
avant si le plateau est droit et s'il tourne au 
rond, le redresser a l'outil s'il y a lieu. 

Lorsque Ton travaille en lunette, soit fixe, soit 
mobile, on doit avoir soin que la piece soit bien 
centree et k hauteur des pointes a chaque extr6- 
mit6. 

Si le tourneur a un arbreploye k dresser avant 
ou apr&s le tournage, il devra le mettre en pointes, 
la partie creuse en haut, fairc une pesee avec un 
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levier par le dessous et frapper sur la partie 
creuse en appuyant sur ce levier chaque coup 
qu'il donnera en changeant insensiblement ses 
coups de place en longueur et meme en largeur. 

Si la piece est tournee il devra, pour ne pas 
Tabimer, mettre un bout de cuivre rouge sur 
Tarbre et frapper dessus. 

Si cet arbre est raine il se servira d'un matojr. 
R6gle gdnerale : Le tourneur ne doit jamais 

frapper sur le banc ni sur aucune piece faisant 
partie du tour, ni sur les pieces a tourner lors- 
qu'elles sont monies en poupees et que ces der- 
ni^res sont serrees & bloc. 

II doit toujours avoir des outils pretspour rem- 
placer ceux us6s et en affuter autant que pos¬ 
sible pendant la marche du tour et s'initier k 
trouver les roues du harnais de filetage pour 
divers pas. 

II doit egalement tenir son tour le plus propre 
possible et eviter que les copeaux ne s'engagent 
dans les organes en mouvement. 

Toutes les parties en frottement doivent §tre 
parfaitement graissees et a propos. 

II ne doit jamais embrayer les engrenages, le 
tour etant en marche, sinon il risque de hriser 
les dents. 

Disposition pour tourner cdne une piece ires 
tongue sur un tour parallele. — En supposant une 
colonne A qui ait 2 metres de longueur et que 
Ton desire tourner cdne de 20 millimetres, soit 
200 millimetres a une extremite et 180 millimetres 
k Tautre, on doit chercher de suite le pas de la 
vis transversale du chariot (fig. 688). 

Supposons qu'il soit de 4 millimetres, on devra 
done faire deux tours et demi k cette vis pour 
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obtenir 40 millimetres d'avancement transversal 
pour 2 metres de course que le chariot fera; ces 
40 millimetres donnent 20 millimetres plus petit 
de diametre qu'au point de depart du cote du 
plateau, mais puisque la vis doit faire deux tours 
et demi, on doit chercher le diametre que devra 
avoir la poulie que Ton applique k la vis trans- 
versale et qui doitse mouvoir par le moyen d'un 
fil de fer qui est enrouie sur cette poulie et qui 
est fixe par un bout, soit par la poupee fixe, soit 

Fig 688. 

apres le banc pour faire resistance k ce bout et se 
derouler proportionnellement en faisant tourner 
la poulie k mesure que le chariot avance, et 
obtenir le developpement de 2 metres dans les 
deux tours et demi que cette poulie doit faire 
pour l avancement de 40 millimetres. 

Exemple : On divise 2,00 par 2 tours et demi, 
soit 2,5 ce qui donne 800 de developpement par 
tour de poulie et 400 pour le demi-tour; on divise 
800 par 3,44 qui donne 234, 77, pour diametre 
a la poulie, mais on doit deduire la moitie du 
diametre du fil de fer de chaquecdte de la poulie, 
c'est-^ dire s'il a 4 millimetre et demi, les de¬ 
duire du diametre 25'*,77, ce qui donne 253,27 
pour diametre exact a la poulie, 
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On doit toujours disposer I'outil ^ tourner la 
piece en commen^ant par le gros c6te poureviter 
que Foutil plonge s'il y avait un temps d'arret h 
la poulie du porte-outil et que le chariot continue 
a marcher. 

Si une difficulte se pr^sente h ne pouvoir 
mettre le gros bout de la piece du cdt<§ du plateau 
pour que Foutil travaille de gauche & droite, rien 
n'empeche de mettre ce gros diametredu cote de 
la poupee mobile; dans ce cas Foutil devra mar¬ 
cher en allantde droite a gauche, pour cela il n'y 
aura qu'a fixer le fil de fer du cdte de la poupee 
mobile. 

Si le diametre de la poulie 6tait grand k ne 
pouvoir la monter sur la vis, on devrait op^rer 
de la manure suivante. 

Mettre cette poulie moitid plus petite du dia¬ 
metre qiFelle devrait avoir et attacher le fil de fer 
au chariot en plagant une poulie de renvoi k la 
meme hauteur, par ce moyen la poulie du chariot 
developpe une fois plus vite puisque le chariot 
entraine de son c6te le fil dans sa marche, et le 
r6sultat estobtenu. 

II serait preferable pour faire un cdne tr^s 
serieux de mettre le fil de fer horizontal; ild^ve- 
lopperait egalement, au lieu qu'etant oblique 
comme il est figure sur le croquis precedent, il 
ne d6veloppe pas egalement, k peu de chose pres 
cependant, et en voici la raison. 

Lorsque le chariot est &une extremity du tour, 
le fil est tres court, et la naissance du contact de 
ce fil se fait en avant du centre, au lieu qu'^i 
Fautre extr^mite il vient au centre, done il perd 
insensiblement en avan^ant. II est preferable 
d'op^rer en obliquant Faxe de la pfece par le 
d6placement lateral de la poupee fixe. 
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Fig. 689. Fig. 690. 

Tourteau. — Moyeu s^pare de la pi6ce princi- 
pale qui peut etre un engrenage, une roue 
hydraulique, un volant. Le modele (fig. 689-690) 

est en fonte, il se 
monte sur un ar- 
bre octogonal; les 
bras de la roue se 
boulonnent avec 
les portees mena- 
g6es sur le tour¬ 
teau. 

Traceur (tenir le 
marbre). — Un ap- 
pelle traceur Tou- 

vrier qui est charg6 d'indiquer, par des traits ou 
des points sur les pieces brutes, les limites des 
surfaces, les lignes d'axe et autres, qui guident 
les operations a effectuer pour obtenir les dimen¬ 
sions prevues. 

Le traceur doit etre un ouvrier serieux, intelli¬ 
gent, sachant un pen de calcul et de geometrie, 
et qui doit etre I'esclave des croquis et des des- 
sins qu'on lui donne; un bon traceur ne doit 
rien executer par k peupres, les lignes verticales, 
horizontales, obliques, etc., ses centres, axes, etc., 
doivent £tre geometriquement traces et non a vu 
d'oeil; le compas, la regie, l^querre, le trusquin, 
le niveau a bulle d'air, le til k plomb, la pointe a 
tracer sont les instruments du traceur. 

Faisant bien son devoir, il devient indispen¬ 
sable dans un atelier; il en est de m6me d'unbon 
monteur. Ils sont tout d6sigii6s par la suite k 
devenir contremaitres. 

Avant de tracer une piece, il est souvent n6ces- 
saire de recouvrir les surfaces a tracer d'une 
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couche de blanc ^ consistance de sirop £pais; 
cette coiileur une fois s&che recouvre les grains 
de la 1'onte et donne ^ la piece I'aspect d'une feuille 
de papier sur laquelle tons les traits sont vus 
facilement. 

Pour que les lignes, points, etc., traces ne 
puissent disparaitre par les operations succes- 
sives de Fexecution, le traceur marque les traits 
d'une serie de coups de pointeau tres fin. II peut 
entourer les centres d'une circonference indiqu6e 
par plusieurs coups depointeaux. Cette circonfe¬ 
rence indique an perceur si la meche on son 
foret sont bien au centre. 

II doit tracer les pieces d'apr&s les cotes de 
dessin, de croquis ou d'apr^s piece remise 
comme modele, ou pi6ee deterior6e donnee pour 
reproduire et devant servir & son remplacement. 

Si la pi^ce & tracer ne peut remplir les condi¬ 
tions demandees, le traceur ne doit changer au- 
cune dimension sans prevenir son chef qui s'in- 
formera si Ton peut faire un changement. Une 
piece quelconque apres une operation terminee, 
soitau tour, soit a la raboteuse, etc. doit ^tre re¬ 
mise sur le marbre etverifiee avantde subir une 
autre operation. Si une operation a ete mal faite, 
le traceur doit de suite prevenir son chef. 

II y a trois sortes de tragages. 
Le tragage ou verification des modules en te¬ 

nant compte des retraits et des ajustements; 
Le tragage des pieces de forge pour leur verifi¬ 

cation avant d'etre livrees aux ateliers ; 
Et enfin le tragage de toutes les pieces avant 

de les livrer aux outils et pendant leurs diverses 
operations. 

Le tragage consiste & verifier et a tracer les 
pieces suivant les formes et les dimensions 
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qu'ellesdoivent avoir ainsi que les modeles avant 
de les mettre a la fonderie. 

On doit, avant de les tracer, les blanchir au 
pinceau partout si elles sont petites, et rien 
qu'aux lignes d'axes et aux parties a dresser si 
elles sont grosses. 

Fii?. 692. Fh>-. 69,L 

Coupe AB 

o Plan. 

Fig. 694. Fig. 695. 

Le tragage doit s'operer autant que possible 
sur un marbre en fonte bien droit et de niveau 
dans tous les sens et sur lequel il y a des rai- 
nures tres fines de distance en distance metri- 
que longitudinalement et transversalement bien 
d'^querre. 

Le traceur doit posseder plusieurs trusquins, 
equerres simples eta chapeau, regies, pointeaux, 
pointes k tracer et supports de reproduction des 
hauteurs (fig. 691-695), un niveau, un fil & plomb 
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et quantite de simbleaux de differents diametres 
pour ne pas perdre de temps a chercher ou a en 
faire lorsque Ton a une piece a tracer, un pot an 
blanc et plusieurs pinceaux. 

Le principe du tragage est de prendre comme 
point de depart a une piece les parties qui doi- 
vent rester brutes; apres ces parties verifiees, on 
trace celles qui doivent &tre dressees; s'il y a de 
la matiere partout k prendre, on pointe les traits, 
mais, s'il en manque, on reporte ces traits en 
partageant la difference si elle n'est pas trop sen¬ 
sible ; les coups de pointeau doivent etre rares 
et petits. 

On ne doit pas craindre de chercher par tous 
les moyens possibles a faire setvir une piece dou- 
teuse au premier abord, en Tetudiant dans tous 
les sens et en la chauffant s'il y a lieu, pour la 
renvoyer du cote ou la matiere manquerait par 
trop. 

On doit tracer a chaque extremite le centre du 
corps de la piece que Ton met de hauteur au 
trusquin et les centres vis-a-vis une ligne de 
marbre; on tire alors un trait au trusquin au 
contour de la piece, puis un trait vertical pas¬ 
sant par I'axe tire avec I'equerre a chaque extre¬ 
mite pour -servir de trait carre, ainsi qu'une ligne 
de base comme repere. 

Lorsque Ton veut mettre cette piece dansl'au- 
tre sens, et si on a des longueurs de c6t6 a tra¬ 
cer suivant I'axe, on les trace directement sur le 
marbre d'apres la ligne qui concorde a Faxe, et 
on les projette avec I'equerre a la piece; on est 
certain alors qu'elles sonta distance. 

Si Ton a des hauteurs differentes a tracer, on 
reproduit d'abord la ligne de Faxe sur le support 
de reproduction, puis on y trace les distances 
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uecessaires en hauteur que Ton prend ensuite 
avec Je trusquin et que Ton reporte sur la piece. 

En suivant ce principe, on est toujours certain 
que les pieces sont tracees justes. 

Si I on veut raettre cette piece verticale pour 
la tracer dans Fautre sens, on doit la mettre 
d^querre d'apres les premiers traits tires. 

La fig. 695 est une boite en fonte rabotee bien 
droite, bien d'equerre exterieurement et ses 
cotes bien paralleies entre eux; elle serFa sure- 
lever pour un motif quelconque une piece a tra¬ 
cer ou a surelever le trusquin lorsque la piece a 
tracer est un peu haute et que celui-ci est trop 
court pour atteindre Fendroit oil le trait doit 
etre fait. Elle est egalement tres utile quand on a 
une piece difforme pour y reproduire des traits 
d'apres une partie dressee ; dans ce cas on la fixe 
a la boite par des boulons. 

Si Fon a des batis a tracer, que Fon ne puisse 
pas mettre sur un marbre, on doit les mettre de 
niveau d'apres les parties principales et proceder 
par des regies de niveau siiivant la piece et entre 
elles; alors on trace, soit au trusquin, soit au fil 
k plomb. 

On doit toujours avant de tracer les pieces, 
verifier les cotes de detail du plan avec celles to- 
tales, ou les calibres si on doit tracer d'apres, 
car il peut arriver qu'il y ait des erreurs d une 
part ou de Fautre, ce qui aboutirait a faire man- 
quer les pieces ; c'est ce que le traceur doit eviter. 

Si en verifiant une piece fondue d'un certain 
prix, le traceur s'aperQoit qu'elle est douteuse 
pour une cause ou Fautre, il doit en prevenir son 
chef; car laisser raboter ou tourner cette pi6ce et 
fit re oblige de la mettre ensuite au rebut occa- 
siounerait une perte au patron. 
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On doit reverifier le module avant de le re- 
mettre a la fonderie pour eviter pareille perte. 

S'il s'apergoit d'une fissure ou d'une paille dans 
une piece de forge, il doit egalement en prevenir 
son chef, et, pour s'assurer si cette fissure ou 
cette paille est profonde ou non, on doit chauffer 
la piece en cet endroit, et, une fois chauffee 
rouge noire, on voit si elle n'est que superficielle 
ou profonde, par la difference de couleur entre 
la partie faible et la partie forte. 

Pour tracer une rainure sur un arbre, on peut 
prendre" une regie corniere ; pour la rainure d une 
poulie on pose une regie a Tinterieur du moyeu 
en ayant soin qu'elle porte sur deux aretes et on 
tire le trait avec la pointe a tracer. 

\ 

Traction. — Action d'une force qui tire un 
corps quelconque. Force de traction, resistance 
de traction. 

Trait carre.— Le trait carre est une corruption 
du mot equerre. 

Vulgairement on nomme trait carre une ligne 
passant transversalement sur une autre a un en¬ 
droit quelconque et qui divise uncercle en quatre 
parties egales (fig. 696). 

Pour Tobtenir on porte avec le compas sur la 
ligne qui sert de base la meme distance B de 
chaque c6te de Paxe A. Ensuite on ouvre un peu 
le compas pour porter un trait en G de chaque 
c6te, la pointe du compas etant au point B. Et 
Fendroit oil les traits se croisent est le point de 
depart de la ligne transversale. 

Si I on a un cercle sur lequel on doit tracer une 
ou plusieurs lignes correspondant au centre de 
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ce cercle et que Ton n'ait ni simbleau, ni calibre 
a pouvoir servir de guide a la regie, on fait un 

Fig. 690. 

point A sur le cercle que Ton prend comme base 
et ensuite on porte avec 
le compas deux autres 
points B et C qui servent 
egalement de base pour 
tirer le trait carre D; 
alors les points D et A 
sont les guides naturels 
de la ligne devant aller 
au centre dig. 697). Fig. 697. 

Trajectoire. — Ligne parcourue par un point 
en mouvement. 

Tranche, Tranchet. — Outil a trancher, couper 
a froid ou a chaud les metaux. 

Transmissions. — Ensemble d'organes servant 
k transmettre I'energie mecanique d'un point a 
un autre. 

Dans les ateliers on designe surtout sous le 
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nom de transmission I'ensemble des arbres, pou- 
lies, courroies, etc., qui servent a transmettre 
Fenergie motrice developpee par la machine a 
vapeur aux diverses machines-outils. 

11 y a la transmission principale (on transmis¬ 
sion motrice on arbre de couche) et la on les 
transmissions intermediaires. 

La principale est celle commandee directement 
par le motenr. 

L'intermediaire est celle commandee par la 
principale et qui transmet a la machine que Ton 
vent actionner. 

L'une et Fautre peuvent<Hre paralleles, perpen- 
diculaires ou obliques entre eiles. 

Transmissions paralleles avec courroies. — 
Ces transmissions doivent6tre de niveau et paral¬ 
leles entre elles ainsi qu'avec les machines. 

Si Fon a plusieurs poulies cones a placer sur 
Farbre principal, on doit les mettre symetrique- 
ment, e'est-a-dire les gros diametres du meme 
cote, et, si on place une poulie a cote d'un deces 
cdnes ou des poulies commandant des machines 
diverses, on doit autant que possible laisser au 
moins la largeur de la courroie de distance entre 
elles pour que, si elle tombe, il y ait de la place 
en largeur, car, s'il en etait autrement, cette 
courroie en tombant se prendrait entre les pou¬ 
lies, et il deviendrait tres difficile de la reti- 
rer. 

On ne doit pas laisser exister de tete de cla- 
vettes, on doit les .couper apres le clavetage fait. 

La courroie croisee est adoptee pour donner 
plus de surface d'entrainement ou pour faire 
marcher les arbres en sens contraire. 

L'arbre de transmission doit etre tourne bien 
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cylindrique, pour faciliter la mise de niveau, le 
montage et le demontage des poulies. 

II doit 6tre monte sur le tour apres la rainure 
faite, pour le redresser, verifier s'il n'a pas de 
balourd en marchant, ee qui le fatiguerait beau- 
coup et pourrait determiner la rupture. 

Pour monter ou verifier une transmission prin- 
cipale, on doit tendre un cordeau horizontale- 
ment et dans toute la longueur a une eertaine 
hauteur du sol d apres les points donnes aax 
deux extremites des arbres, et laisser lomberdes 
fils a plonib suspendus a la transmission du haut 
(fig. 698). 

Si les arbres sont de meme diametre, ou tou- 

Arbre 
| i r 

Cordeau 

( 
Fig. 698. 

telois en en tenant compte, on voit alors la direc¬ 
tion a leur donner s'ils ne sont pas a leur place. 

Pour verifier leur niveau, les poulies etant 
montees, on pent suspendre une tringle a chaque 
extremite, pr6s des collets si c'est possible, juste 
de meme longueur, et y poser une regie en tenant 
egalement compte de la difference des diametres 
s'il en existe, par une cale, puis on met le niveau 
sur la regie (fig. 699). 

On ne doit pas transmettre dans le sens verti- 
MECANIQUE PRATIQUE 38 
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cal & une autre poulie car le moindre allongement 
k la courroie necessite un temps d'arret, Fentrai- 

3 

3 

nement etant impossible, les tensions des brins 
etant reduites par le vide qui se produit entre la 
poulie etla courroie par Fallongement et le poids 
de cette derniere par dessous (fig. 700). 

Si une transmission est commandee par deux 

0 
1 i 
| ! 

u 
Fig. 700. 

roues d'engpenages. on doit en mettre une des 
deux £ dents de bojs pour avoir un frottement 
doux et 6viter le bruit (fig. 701-702). 

Fes transmissions doivent etre monies de fagon 
h ce que les courroies puissept &tre horizontales 
on mclinees (fig. 703-704)1 

Fig. 699. 
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Fig. 703. — Transmission pour courroies hori- 
zontales. 

n6es. 

Transmissions obliques par courroies. — On 
trace la position des arbres tels qu'ils doivent 

6 
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marcher; supposons les lignes 1 et2 (fig. 705), on 
divise Tangle en deux parties egales par la ligne 
C D, on trace une perpendiculaire G H a cette 
ligne; alors, apres avoir porte le diametre de 
chacune des poulies, on trace une ligne A B, et 
une E F paralleles a C D. Le cone des poulies se 
trouve determine. 

Transmissions d'equerre par courroies. — 
Quand on monte des transmissions d'equerre on 
doit s'arranger de facon a ce que Texterieur du 

diametre de la poulie A du c6te du brin mou soit 
dans le plan^moyen de la poulie B et que le plan 
moyen de la poulie A soit tangent a la poulie B. 

Voir la vue en plan command6e par le haut 
fig. 706) et celle commandee par le bas (fig. 707). 

A 

Fig. 706. 
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nonter les poulies a Toppose, mais tuujours sai- 
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Transmissions par gordes. — Les poulies 6tant 
k gorge, la disposition devient plus facile; ces 
poulies etant plus on moins a leur place, la corde 
prend la direction voulue. 

II est toutefois preferable de les mettre bien, 
soit inclinees, soit d'equerre. 

La tension constante dans les brins d'une corde 
est souvent obtenue par un contre poids tendeur 
(fig. 708) permettant en outre de faire varier a 
volonte la distance de la poulie commandee. 

Travail. — Designation generate de toute ope¬ 
ration qui met en action I'energie sous ses dilife- 
rentes formes : chaleur, electricite, energie me- 
canique, etc. 

On distingue: le travail intellectuel produit par 
le cerveau, le travail manuel ou de main-d'oeuvre 
et le travail mecanique obtenu par les machines. 
Le travail est la base de toute civilisation, de 
toute Industrie, de toute production, de toute 
transformation, de tout ce qui se vend, se paie. 
L'apprenti doit estimer son travail, le considerer 
comme la source de la liberte relative qu'il lui 
donne, comme Tune des plus grandes satisfac¬ 
tions qu'il puisse avoir et non pas comme un mal 
qu'il doit subir d'apres une loi nefaste d'origine 
primitive et barbare. Le travail est de plus en 
plus en honneur, tandisque I'oisivete est deplus 
en plus meprisee. 

Ce mot designe aussi le produit d'une force F 
par le chemin L parcouru sur sa direction par 
son point d'application, produit exprime enkilo- 
grammetres W = FL. 

II serait preferable de Fappeler d'une fagon 
generale par le mot : energie. 

Travail d'un metal : c'est Teffort par unite de 
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section que supporte le metal consid^re. II con- 
viendrait d'abandonner cette designation pour 
s'en tenir a celui de reaction on de fatigue du 
metal que Ton exprime en kilogrammes. 

Trefilage. — Operation qui a pour objet d'obte- 
nir les metaux en fits plus ou moins fins. Pour 
trefiler ou tirer les metaux, on doit les faire pas¬ 
ser par la filiere, soit attires par un cylindre sur 
lequel ils s'enroulent ou soit" au banc. Dans ce 
dernier cas, la piece etiree reste droite et sert 
pour pieces mecaniques, tandis que le premier 
cas est pour le fil de fer; on treble non seule- 

r 

ment des pieces lisses ou a rainures, mais encore 
des pieces a moulures. 

Ges dernieres sont faites au moyen de galets 
incrustes et monies d'une fagon tres rigide et en 
acier fondu, tandis que la filiere ordinaire pour 
le fil de fer est en fer forge, ayantune cavite dans 
laqueile on y fond de I'acier naturel et dont on y 
fait des trous coniques et a chaud avec un poin- 
§on en y laissant une petite epaisseur qui doit 
6tre debouchee a froid, et au poin§on, suivantle 
diametre que Ton desire ; ces trous uses, on mar- 
tele la filiere & froid et on repasse le poingon. 
Ci-joint une idee de cette filiere. 

Une fois forg6e suivant la figure 709, on y pr6- 
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pare Tacier naturel tel que 1 indique la fi¬ 
gure 710; on y applique de la terre a four par- 
dessus, et on met le tout sur un feu de forge en 
chauffant jusqu'a ce que Ton voie sortir une 

Fig. 710. 

flamme bleuatre a travers la couche de terre, ce 
qui indique que Tacier est fondu ; alors on porte 
la piece sur Tenclume, on retire la terre et on y 

DOOO v- 
"OOOO r 

Fig. 711. 

voit Tacier en fusion, le fer etantrouge blanc, et, 
aussitdt que Ton s'aperQoit que Tacier se refroi- 
dit, on le martele a petits coups d'abord, puis 
plus fort. Ensuite on perce les trous coniques 
(fig. 711) etonlaisse refroidir. Le reste est Taffaire 
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de rouvrier trefileur; elle se travaille sans etre 
trempee. 

Trempe. — Trempe cTacier. — Cette operation 
consiste a refroidir brusquement Tacier chauffe a 
haute temperature en le plongeant dans I'eau on 
dans d'autres liquides. L'aeier prend ainsi une 
durete plus ou moins grande selon la qualite et 
selon la chute de temperature et les conditions 
de la trempe. 

On peut se servir pour tremper : 

d'Eau pure distillee. 
Eau de riviere. 
Eau desel ammoniac. 
Eau de savon. 
Eau de sel marin. 
Eau de prussiate. 
Eau tiede. 
Eau acidulee. 

Eau recouverte d'une 
couche d'huile. 

Huile de colza. 
Huile de poisson me- 

langee de resine. 
Suif. 
Mercure. 
Etc., etc. 

J'ai remarque qu'il y avait chez les jeunes 
ouvriers mecaniciens deux extremes au sujet 
de la trempe : d'un cote on n'ose pas se mettre 
a tremper; de Fautre, on trempe sans relle- 
chir aux consequences facheuses qui peuvent 
survenir: on a tort des deux cdtes. On doit de 
part et d'autre consulterles praticiens a ce sujet, 
puis essayer de tremper des pieces de peu de 
valeur; il est evident que les renseignements ne 
seront pas donnas de la meme fagon, mais le 
principe pourra etre le meme. On doit done agir 
moderement pour commencer. 

II est a remarqucr que chaque Irernpeur a sa 
methode personnelle, soit par conviction soit par 
experiences comparatives; la plupart pretendent 
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connaftre la trempe k fond et n'acceptent aucun 
renseignement. 

S'ils trempent bien tout en general, ils ont rai- 
son par esprit de metier de refuser; mais ils ont 
tort, quant au prineipe; on doit toujours entendre 
chacun. 

II y a quelque chose de presque incomprehen¬ 
sible aux personnel qui ne sont pas trempeurs 

En leur presence, on trempe une piece qui est 
tres dure et tres droite, on leur en donne une 
semblable a chauffer et a tremper; lorsqu'ils sup- 
posent que cette piece est chauffee telle que la 
precedente, ils la trempent; il se trouve que cette 
piece n'est ni dure ni droite. 

Nous voulons dire qu'il ne faut pas seulement 
compter sur les conseils, mais qu'il faut bien 
chercher le degre de chaleur necessaire et la fa^on 
de Tamener a ce degre. Gonnaissant la quality de 
Facier, les trois principes pour tremper sont : 
bien chauffer, bien preparer Feau et mettre la 
piece a Feau de fagon convenable. 

La trempe des pieces en acier en general est 
une des parties les plus d61icates de la mecanique, 
celle ou Fon rencontre beaucoup de difficultes 
imprevues, soit par la qualite d'acier plus on 
moins vif, ou plus ou moins homog^ne, soit pour 
donner la trempe suivant la matiere a trancher, 
soit de livrer les pieces sans les d£formei\ de 
leur donner plus ou moins d'elasticite, de les 
empOcher de casser, soit enfin de leur donner la 
trempe reellement demandee, les pieces devant 
rester intactes. 

Pour conserver bien droites, conserver leur 
longueur et leurs dimensions juste ainsi que leur 
forme aux pieces en acier fondu apres avoir ete 
trempees, il faut leur fairesubir un recuit (rouge 
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cerise) dans une cornue si les pieces sont longues 
apres avoir ete forgees ou couples, puis un autre 
recuit semblable apres chaque operation des 
pieces degrossies de pres, de tour ou de filetage 
et de I'raisage ou de rabotage fini, ce qui peut 
amener k quatre ou cinq operations de recuit. 

De cette fa^on le grain de I'acier devient tres 
homogene et les pieces restent, apres avoir et6 
trempees, telles qu'elles out ete fabriquees, c'est- 
&-direbien droites, bien de longueur, de diametre 
et de forme. 

Le trempeur doit travailler avec gout ef con¬ 
viction, et porter toute son attention a ce travail, 
car une piece a tremper coute parfois tres cher, 
et se trouve detruite dans un instant, quelquefois 
faute d'attention du trempeur. 

II faut done, pour etre bon trempeur posseder 
une longue pratique de Foperation. 

II y a la trempe : 
De Facier fondu ; 
De Facier ordinaire; 
De Facier doux; 
Et de Facier de ressort. 

Avant de tremper Facier fondu, on doit cher- 
cher a en connaitre la provenance et la qualite, 
ainsi que celles de Feau dans laquelle on le 
trempe, e'est-a dire que s'il y a dans la localite 
oil on se trouve une ou plusieurs rivieres, une 
source ou meme un puits, on doit essayer de 
tremper une piece semblable de meme nature 
d'acier et chauffee au m6me degre dans de Feau 
prise separement a ces endroits, et on devra 
prendre eeile qui trempe le mieux. II ne faut pas 
s'etonner s'il y a quelquefois beaucoup de diffe¬ 
rence. 

Si Facier est homogene et de premiere quality, 
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il doit tremper dur, rester droit, a quelques 
exceptions pres, et ne pas casser en le chauffant 
rouge noir, c'est-a-dire moins que rouge cerise 
au charbon de terre ou de bois, tres lentement et 
uniformement. 

Pour le chauffage de Pacier le charbon de bois 
est preferable a tout autre combustible, surtout 
pour les petites pieces; dans tous les cas on ne 
doit pas employer de charbon de terre frais, il 
faut au prealable laisser s'echapper tous les pro- 
duits volatils et qu'il soit reduit k I'etat de coke. 
Cela afin de le debarrasser autant que possible du 
soufre ou du phosphore qu'il peut contenir et qui 
rendrait Facier cassant. 

Si ce sont des tarauds, des alesoirs, des pieces 
longues et delicates, on doit les plonger vertica- 
lement dans de Feau ne contenant aucun corps 
gras, les retirer aussitot froids, les plonger dans 
Fhuile vegetaletres chaude et les laisser quelque 
temps dedans. 

Lorsqu'on les retire, ils se trouvent un peu 
rechauffes par Fhuile, on les laisse alors refroidir 
a Fair; mais, si on a le temps, on doit les laisser 
refroidir totalement dans Fhuile pour eviter la 
casse. 

Si Facier ne trempe pas dur ainsi, on devra 
tremper dans Feau de sel ammoniac ou & defaut 
dans Feau de sel marin. (Cas d'acier inferieur.) 

Regie generale, on ne doit pas maintenir la 
piece dans Feau a la meme hauteur, en dehors 
de Feau si elle ne doit pas etre trempee dans 
toute sa longueur, car il se produirait un de- 
eollement inapergu des molecules par Feffet de 
la contraction subite de la partie froide & la 
partie chaude, juste a la ligne de demarcation 
de ces deux parties qui ferait casser cette piece 
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k cet endroit k une pression beaucoup moindre 
qifelle ne devrait; on doit done plonger dans 
Teau de moment en moment la partie de eette 
piece qui ne doit pas etre trempee. 

Si la qualite de I'acier laisse a desirer et qu'il 
ne trempe pas eomme il est indique plus haut, on 
doit le faire chauffer un peu plus chaud et au 
charbon de bois. puis le tremper dans I'eau la 
plus fraiche possible melangee de sel ammoniac ; 
on est certain qu'il trempera, mais dans ce cas 
on ne pent repondre de conserver les pieces 
droites ni de les empecher de casser. 

En essayant de tremper un bout d'acier pris 
directement dans la barre, on peut encore se 
tromper, car, la calamine etant dessus, il pourra 
tremper dur d'apres la lime et, cette calamine 
etant enlevee, ne pas tremper ; on devra done 
tourner ou raboter ce bout avant de le mettre au 
feu; la solution sera meilleure, mais pas toujours 
fidele, car il arrive quelquefois que dans la m6me 
barre il y ait trois ou quatre qualites d'acier, ce 
qui se connait parfaitement lorsqu'on fait plu- 
sieurs tarauds ou alesoirs semblables dans cette 
m6me barre que Ton chauffe au meme degre 
pour tremper ; eh bien, quoique trempee dans la 
meme eau et au meme degre, ces pieces etant 
polies et sur le gres chaud, Tune devient bleue, 
Fautre jaune, Tautre gorge de pigeon, et il y en 
a mOme qui restent blanches pour atteindre toutes 
le meme degre de durete. 

Le trempeur est done obIig6 de tater chaque 
piece k la lime, ne pouvant se tier & la couleur 
du recuit; cela devient plus difficile et bien plus 
couteux. 

II y a dans I'industrie une quantity d'aciers 
fondus de toutes provenances et de qualites infe* 
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rieures dont on fait des pieces mecaniques; on 
doit bien se garder d'en faire des tarauds, des 
alesoirs on des fraises, car, la plupart du temps, 
cet acier ne trempe dur quecouleur rouge blanc, 
ce qui amene a le bruler, a les ployer et a enle- 
ver la fleur de la coupe, tout en les rendant ru- 
gueux, et, comme il n'y a que la superficie qui 
trempe, le corps restant tendre tord a la moindre 
pression; ils deviennent done nuisibles sous tous 
les rapports, content aussi cher a construire que 
ceux en bon acier, ne produisent pas, retardent 
le travail et finalement empoisonnent I'atelier ou 
on s'en sert, en les melangeant avec ceux en bon 
acier, quoique ayant et6 reperes, mais ces 
reperes disparus font que Touvrier trempeur ne 
sait plus <k quel acier ila affaire, tatonne, se perd 
en conjectures et n'aboutit qu'a du desagrement, 
tout en n'obtenant qu'un mauvais resultat. 

La perte est done tres sensible. 
Lorsqu'on trempe dans une cornue en fonte, 

on doit y mettre une tole d'acier ou a defaut une 
tole en fer de quelques millimetres d'epaisseur, 
et poser les pieces dessus pour les chauffer, car 
en les mettant directement sur la fonte, cette 
derniere absorbera le carbone de Tacier et TempS- 
ehera de tremper dur a de certains endroits, 

II est preferable et moins couteux, lorsque les 
pieces le permettent, dans un moufle ou au feu de 
forge au charbon de terre consomme. 

L'eau pure, destinee & tremper, doit avoir 12 k 
20 degres et ne pas depasser cette temperature, 
car on serait oblige de chauffer Tacier trop chaud 
pour qu'il prenne la trempe; on aurait done le 
resultat de Lacier trempe tres chaud. 

Le trempeur habitue connait le degre en y 
mettant la main, mais dans le principe on devrait 
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avoir un thermometre et le plonger a Teau pour 
en connaitre le degr6 r^el. 

Les objets de tres petites dimensions peuvent 
6tre chauffes soil k la flamme de charbon, soil a 
la chandelle, soit au gaz ou a Fesprit-de-vin ou 
de bois, et etre trempes directement dans Fhuile 
vegetale ou dans de la graisse preparee et meme 
dans du suif ordinaire; on les fait revenir ensuite. 
Une petite piece que Ton veut dure doit etre 
trempee dans le mercure. 

Si Fon a des pieces mecaniques a tremper qui 
sont d'un certain diametre et qui ont des parties 
qui ne doivent pas etre trempees que Fon est 
oblige de mettre a Feau, on doit les garnir avec 
de la tole tres mince, maintenue et serree, soit 
par des ligatures en fil de fer, soit autrement; on 
est certain que ces parties en sortant de Feau 
seront plutot recuites que trempees. 

S'il y a des trous taraudes dans ces pieces, on 
doit garantir le filetage par une vis, et s'il y a 
des mortaises a garantir, on doit y appliquer de 
la t61e mince a Finterieur, ligaturee au fil de fer 
en laissant la mortaise ouverte, car si on la fer-^ 
mait en plein, Feau y penetrerait quand m£me 
en trempant, formerait vapeur et ferait ployer ou 
casser la piece. 

R&gle generate, on doit laisser le passage libre 
a Feau. 

Si Fon a des pieces delicates ci tremper, on doit 
les mettre directement a Feau et si Fon veut leur 
donner un recuit, on les trempe dans Fhuile en 
sortant de Feau, on les met sur un feu de char¬ 
bon de bois sans flamme, c'est-a-dire de charbon 
consomm^ et lorsque Fhuile flambe on met la 
pi6ce k Feau. 

Cette trempe ne s'emploie gu&re que pour les 



608 LA MECANIOUE PRATIQUE 

outils h bois ou pour les ressorts, on doit done 
laisser flamber plus oumoins longtemps, suivant 
le degre de durete que Ton veut avoir, puis later 
k la lime et mettre a Fcau. 

Les pieces de precision telles que calibres, 
jauges, lames d'alesoirs, etc., doivent toujours 
etre verifiees apres 6tre trempees, car ayantsubi 
cette op6ration, elles sont plus ou moins justes, 
soil plus courtes, plus longues ou deformees, ce 
qui pent faire faire un mauvais travail sans cette 
verification. 

Si Ton a plusieurs pieces & tremper qui ont un 
filetage exterieur se touchant avec Fendroit qui 
doit etre dur, on garnit ce filetage de fil de fer 
recuit dans le vide des filets, puis on met par- 
dessus un peu de blanc d'Espagne delaye a Feau, 
la chaux est preferable. On chauffe cette piece 
partout, puis on la met a Feau, le filet ne sera 
pas trempe; si Fon n'a qu'une piece dans ce genre 
a tremper, on peut y mettre un ecrou au lieu 
d'un fil de fer. 

On peut encore presenter la partie d'une tige 
d'acier d'un petit diametre qui ne doit pas etre 
trempee ni chauffee de la partie voisine qui, au 
contraire, doit £tre trempee et chauffee en intro- 
duisant la tige dans une pommede terre et en ne 
laissant depasser que la partie a chauffer. 

La pomme de terre, etant mauvaise conductrice 
de la chaleur et remplie de liquide, maintient suf- 
fisamment un froid relatif sur la partie k r6server. 

Une des principales conditions d'une bonne 
reussite, condition sur laquelle nous ne saurions. 
jamais trop appeler Fattention, e'est la regularite 
de la chauffe de la piece. 

Toutes les parties doivent 6tre £galementchauf- 
fees, avoir exactement la meme couleur. 
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Trempe de praises. — Cette trempe est Tune des 
plus delicates de toutes : il s'agit de tremper dur 
sans casser les pieces. Je vais indiquer celle qui 
m'a le plus reussi jusqu'a present pour ces outils, 
s'ils sont pris en barre. Voici comment je pro- 
cede : je garnis le trou avec de la tole mince 
que je rabats sur une rondelle egalement tres 
mince, de 5 a 6 millimetres tout autour; je fais 
chauffer tres lentement et uniformement tres 
peu rouge; puis. en retirant la fraise du feu, je 
lui lance sur les dents avec un petit soufflet (dans 
le genre de celui a poudre a punaises), de la 
poudre de prussiate et je la plonge a Feau de 
30 degres au moins de clialeur ou je la laisse un 
instant; puis, en la retirant je la trempe dans 
Fhuile et la mets de suite sur le feu, suspendue 
par le trou avec un morceau de fer libre que je 
fais tourner a la main pour que la chaleur soit de 
suite de meme partout, car si un cdte chauffait, 
Fautre restant froid, il se produiraitde suite une 
decollation de la partie froide a la partie chaude 
ce que Fon nomme vulgairement couronnement, 
et une fois revenue k son degre, ce que Fon cons¬ 
tate avec une lime, ou au toucher a la main par 
grande habitude, on la replonge dans Fhuile. II 
est tres rare, dans ce cas, qu'une fraise se casse. 

La garniture int6rieure a deux buts qui on 
leur valeur : 

4° De ne pas tremper le trou ; 
2° Par cela meme d'empecher la fraise de se 

casser par Finterieur (fig. 712). 
Si le trou de la fraise est filete, on peut y mettre 

un boulon taraude a condition qu'il soit perce et 
F6crou peu serre (lig. 713). 

Mais si la fraise est faite avec un galet special 
pour fraise, il est inutile de mettre une garniture 

M^CANIQUE PRATIQUE 39 
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en t61e; on trempe § nu, puis on fait revenir de 
suite. 

Les outils tranchants en general (fig. 714) doi- 
vent etre trempes 6tant inclines de maniere & ce 

Fig. 71?. Fig. 713. 

que la coupe seule soit a Feau en laissant le talon 
dehors, tout en Ty plongeant de temps en temps 

Fig. 714, 

pour le raidir un peu derriere, car trempes verli- 
calement ils seraient plus susceptibles de casser 
il n'y a done que dans des cas exceptionnels que 
Ton emploie ce dernier moyem 
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Pourle travail courant: 
L'outil de tour doit ^tre tremp6 de toute sa 

force. 
Celui k raboter jaune paille. 
Celui & mortaiser bleu fonce. 
Cependant, lorsque la matiere est tr&s dure k 

couper, on doit tremper en consequence,- meme 
les ctbnenter legerement si le cas Texige. Les 
aciers au tungst^ne se chauffent au blanc et se 
trempent a Fair, au jet de vent d'un ventilateur 
ou dans Thuile, ou dans une goutte d'eau. 

L'acier ordinaire ne prend ordinairement pas 
la trempe etant chauff6 rouge cerise, il doit 6tre 
chauffe rouge blanc et ne doit pas etre employe 
pour les outils tranchants sans £tre martel6 
presque & froid. 

L'acier doux ne prend pas la trempe, il doit 
£tre cement6 pour le tremper. 

Pour tremper les pieces de precision on doit 
6viter de leslaisserau feu pendant de trop longues 
seances, car dans ce cas il arrive que Toeil s'ha- 
bitue insensiblement a la flamme ou & la couleur 
int6rieure de la cornue ou du moufle et alors on 
chauffe les pieces plus que rouge cerise sans s'en 
apercevoir, et meme, en restant un certain 
nombre d'heures, on les chaufferait blanches 
tout en croyant ne les chauffer que rouge cerise \ 
il serait pr6ferable d'etre deux et d'alterner toutes 
les deux heures. 

Et, si on est seul, ne tremper que pendant deux 
heures environ, puis faire un autre travail pen¬ 
dant une heure, ensuite recommencer, et ainsi 
de suite. 

La trempe k Tombre ou de nuit est preferable 
k celle au soleil, qui est incertaine. 

On peutaussi tremper les ressorts sans leurdon- 
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ner un recuit k Fhuile, mais pourcela il faut avoir 
de Tacier special et de meme quality; alors une 
fois trempe a Teau on les retire et on les fait 
chauffer & un degre reconnu bon par des essais, 
en y frottant dessus, soit du bois de tilleul en 
bout, soit de ia corne ou tout &utre corps de ce 
genre, et, lorsqu'il glisse en fondant legerement 
en donnant de la fumee, on les laisse refroidir a 
Fair, on les essaie ensuite k la pression voulue en 
prenant leur hauteur ou leur longueur avant; 
iis doivent revenirtels. 

On peut 6galement chauffer ces pieces et les 
frotter par les moyens ci-dessus et mettre direc- 
tement a Feau sans avoir ete tremp^es avant, ou 
les faire chauffer rouges et les tremper directe- 
ment dans de Feau bouillante ou dans de Fhuile 
vegetale froide, mais il arrive que ce dernier 
system© ne donne pas le resultat demand^, 
Fhuile n'etant pas toujours de qualite. 

Les matrices et les poin^ons un peu forts peu- 
vent etre mis dans une boite garnie de poussiere 
de charbon de bois, serree et bien fermee pour 
que les gaz ne s'en echappent pas, puis chauffer 
la boite a une chaleur temperee et laisser les 
pieces rouge cerise pendant quelques heures 
suivant leur force, apres quoi on les retire et on 
les plonge a Feau, de cette fagon ces pieces de- 
viennent tres dures. 

Si Fon a des outils a tremper ayant le corps un 
peu gros et tailles a dents ou a tranchants tres 
minces et profonds, on doit absolument chercber 
& ne pas chauffer Facier pour eviter la casse; on 
fait done chauffer tres lentement noir rouge tres 
toned et a coeur, puis en les sortant du feu on 
leur jette du prussiate en poudre sans Fagglome- 
rer et directement sur les parties k tremper, puis 
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on les met directement a I'eaii preparee au sel 
ammoniac; on obtient alors line trempe dure 
tout en 6vitant la casse; on doit toutefois les sor- 
tir de suite de Teau et les mettre dans de .Fhuile 
bouillante. 

Ne pas chauffer ces pieces avec le prussiate 
dessus et ne pas en mettre etant sur le feu car de 
cette fa§on il les piquerait tout en leur retirant 
leur tranchant et en n'obtenant pas par la trempe 
le degr6 de durete que Ton desire. 

Apres lerecuit, une piece ayantet6 trempee au 
prussiate est plus dure a travailler que celle 
trempee d'une fagon ordinaire. 

On peut conclure que la trempe en general 
depend beaucoup de la qualite de I'acier, de 
Fintelligence et de Finitiative du trempeur et 
qu'elle est beaucoup plus facile et moins cou- 
teuse lorsque Facier est de bonne qualite; il y a 
done toujours interet a s'en servir. 

Lorsque Facier est de bonne qualite, qu'il est 
chauffe rouge cerise et bien trempe, son recuit 
peut correspondre environ aux degr6s suivants. 

Blanc sans recuit 100 k 125 

Blanc mal recuit 125 k 200 

Jaune paille clair 200 h 280 

Jaune paille fonc623o h 25o 

Cramoisi clair 245 k 270 

Cramoisi fonc6 265 a 290 

Bleu 285 k Boo 
Bleu fonc6 295 & 820 
Bleu passe 820 a 35o 

degr6s acier et fonte tr&s 
dure. 

— bronze dur, acier 
et fonte raide. 

— acier doux, bronze 
raide et fer dur. 

— fer et fonte ordi¬ 
naire. 

— fer et fonte ten- 
dres. 

— tons les m6taux. 
tr6s tendres. 

— gros outils k bois 
— petits outils & bois. 
— outils d6tremp6s. 
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Noia. — Les outils montes sur des porte- 
outils articules resistent mieux que ceux montes 
sur des portes-outils fixes. On doit done en tenir 
compte a la trempe. 

Pour tremper des objets qui ont des parties 
tr6s minces, soit taillees ou non k un corps un 
peu fort, et pour eviter k ces parties de se casser 
par le retrait et pour conserver la fleur de la 
coupe, on peut employer le bain auxiliaire de la 
trempe, de limes, e'est-a-dire prendre en propor¬ 
tion 

i k0 de levure de bi^re 
0,300 de sel gris. 

melanges et fondus dans 5 a 6 litres d'eau froide; 
on fait tiddir tres l^gerement les pieces a trem¬ 
per, et on les plonge dans ce liquide, qui s'at- 
tache aux parois, puis on fait chauffer tres lente- 
ment ces pieces couleur rouge cerise, puis on les 
trempe dans feau dont on se sert ordinairement, 
et on fait revenir. 

Treuil (fig. 715). — Machine a elever les far- 
deaux ou a les deplacer k volonte ; il est 
compose de deuxflasques sur lesquelles estmonte 
un arbre avec pignon commande par deux mani- 
velles qui commandent la roue d'un deuxieme 
arbre sur lequel est monte un tambour qui d6- 
roule ou qui enroule la corde attachee au far- 
deau; il y en a qui marchent automatiquement. 
Sur farbre du tambour est encore monte un 
frein qui permet de moderer la descente du far- 
deau, de le maintenir k volonte. 

Triangle. — Le triangle est une figure geomd- 
trique plane ayant trois cdtes. 
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Equilateral (fig. 716) : a ses trois c6t6s et ses 
trois angles £gaux. 

Isocele (fig. 717) : a deux cdtes et deux angles 

Rectangle (fig. 718) : Tun des angles est droit 
Scalene (fig. 719): a tous ses angles et ses cdtes 

in^gaux. 

A A '--3 ^ 
Fig. 716. Fig. 717. Fig. 718. Fig. 719. 

Tricoise. — Petite tenaille employee par les 
marechaux pour retirer les clous enfonces dans 
les sabots des chevaux. 

Tricycle. — V6hicule& trois roues. 

Trolley. — Perche solidaire d'un trolley et 
munie k son extremite d'une poulie qui est cons- 
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tamment appliquee sur le fil aerien conduc- 
teur d'un courant electrique qui fait tourner la 
dynamo fixee sur le chassis d'une voiture de 
tramway. 

Trous borgnes. — Ce sontles trous qui nesont 
perces ou venus de fonderie qu'a une certaine 
profondeur, qui ne traversent pas de part en part 
la partiede la piece dans laquelle ils sont mena- 
g<5s. 

Trous a tarauder. — On doit percer ces trous 
d'apres le diametre du taraud, mais en tenant 
compte de la profondeur du filet, car, en suppo- 
sant que Ton veuille tarauder un trou avec des 
tarauds de 45 millim,de diametre quiaient le pas 
de 2 millim., on doitalors s'assurer du diametre 
du fond du filet, car deux tarauds ayant le m6me 
pas et le meme diametre peuvent avoir une diffe¬ 
rence de profondeur de filet suivant que ce filet 
est isocele ou equilateral. Done, supposons que 

le diametre trouv6pourl5 millim. est dell mill.S, 
on pent percer a 12 millim. 2, si e'est dans le fer, 
le bronze ou le cuivre. Cequi fait7[10e de milli¬ 
metre plus grand pourle gonflement du filet; mais 
on peut percer a 13 millim. dans la fonte ou dans 
Tacier fondu. 

Si le diametre est de 12 millim., on devra per¬ 
cer & 10 millim. ; memes rapports, etc., etc. 

Fig. 720. 
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Un taraud de 15 millim. peut ^galement avoir 
le pas de 1 millim.; le trou ne devra done avoir 
que 13mm5. Alors il est tres important de se 
rendre compte du diametredu fond du filet pour 
etre certain du diametre du trou a percer. 

Le trou doit etre fraise environ de la profondeur 
du filet de chaque cdte avant le taraudage pour 
6viter une bavure (fig. 720). 

Pour le taraudage fait avec le taraud de notre 
systeme, on peut percer les trous, de manure a 
taraudera plein filet dans tous les metaux. 

Trou d'Homme. — Orifice en forme d'ellipse 
menage a la partie superieure d'une chaudiere 
ou dans un recipient quelconque par lequel 
rhomme penetre pour y faire un travail a finte- 
rieur. Get orifice peut avoir 44 centim.de longsur 
33centim. de large, il peut cependant etre d'un 
plus petit diametre mais ne pas avoir moins que 
36|28 afin qu'un homme puisse y passer sans 
trop de difficulte. 

On nomme 6galement trou d'homme^ais par 
corruption, un trou qui a la meme forme et la 
meme proportion, mais beaucoup plus petit pour 
servir a la vidange ou au nettoyage int6rieur 
d'une chaudiere ou d'un recipient quelconque. 

Autoclave est le nom que Ton donne au plateau 
qui ferme hermetiquement le trou. 

Trou d'Air. — Orifice ordinairement fait par 
une m6che ou par un foret pour laisser agir et 
permettre la sortie d'un liquide contenu dans un 
appareil quelconque, vase, cylindre, etc., ferme 
hermetiquement. 

Exemple : Retirer la bonde d'un tonneau pour 
faire sortir le liquide par le robinet, ouvrir le 



618 LA MECANIQUE PRATIQUE 

trou d'air k une burette k Fhuile pour la laisser 
s'^chapper par le goulot lorsqu'on veut graisser, 
petit trou fait dans le couverele graisseur d'un 
palier et qui ferme hermetiquement, etc. 

Autreexemple: Lorsque Ton veut enfoncer une 
pi6ce lisse quelconque en metal resistant, juste 
du diametre d'un trou sans issue (trou borgne) 
ou piece filetee tres juste, on s'etonne de ce 
qu'elle n'entre pas k fond: en voici la raison. 
Lorsque vous mettez la piece, le trou contient de 
Fair, et plus vous enfoncez cette piece, plus Fair 
se comprime, il arrive alors k former matelas, et 
aucune force ne pourrait y faire penetrer la 
piece sans casser celle qui est percee; pour evi- 
ter cet inconvenient, on perce un petit trou qui 
pen&tre de Fexterieur dans le grand trou, ne 
serait-il que de 2 k 3 millim. de diametre, alors. 
Fair s'^ehappant par cet orifice, votre piece entre 
bien juste a fond. A defaut de pouvoir percerun 
petit trou d'air, on pent donner un coup de tiers- 
point sur le filet dans le sens de la longueur de 
la vis et operer de m£me pour la piece lisse, ce 
systeme permet de laisser echapper Fair et est 
encore preferable k celui derapetisser les objets 
pour les enfoncer k fond. 

Trues. — Gombinaisons que Fon cherche dans 
les ateliers pour fagonner les pieces difficiles 
quand on n'a pas sous la main Foutillage neces- 
saire pour les faire, ou par economic de main- 
d'oeuvre, etc. 

L'ouvrier a qui Fon donne plusieurs pieces & 
fagonner & tel prix, dit arriver k les faire k ce 
prix a condition qu'il trouve un true pour abre- 
ger le temps. 

Telles ou telles pieces k aieser, k tourner, k 
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raboter& Fatelier sur les machines-outils qui ne 
sont pas suflisamment disposees pour ce travail, 
n^cessitent un true quelconque pour les faire. 

Si quelqu'un se cache pour ex^cuter un travail 
nouveau, on dit:- il craint qu'on lui enleve son 
true. 

En causant d'un secrete quelqu'un sans s'arr^- 
terlorsqu'un tiers approche, on dit: nous pou- 
vons causer, il connait le true. 

Un ouvrier qui s'ingenie k ne pas faire le tra¬ 
vail qui lui est commande, tout en paraissant 
Tavoir fait, est un truqueur. 

Un ouvrier qui cherche, en faisant causer un 
camarade, k lui saisir ses petits secrets est un 
truqueur. 

Se metier des truqueurs! 
Lorsqu'on parle d'un ouvrier intelligent, on dit: 

il est tres habile, il connait tous les trues. 
On nomme egalement true un chariot-wagon 

pour le transport des marchandises. 

Trusquins. — Le trusquin sert a tracer les pie¬ 
ces sur le marbre et a les monter suivant leur 
tragage sur la machine oil elles doivent etre ou- 
vrees, il doit avoir le pied lourd et degage en 
dessous, tremp^ dur et bien dresse, la tige cylin- 
drique et droite pour 6viter les ressauts, et avoir 
une paillette sous les vis de serrage. 

Le trou de la douille dans lequel la pointe rentre 
doit £tre carr£ et la pointe libre, mais sans jeu 
pour eviier qu'elle ne se derange en tragant. 

II y en a de trois sortes tres employes: 
4° Le trusquin debout (fig. 721). 
Le systeme le plus commode est celui dont la 

pointe peut se deplaeer insensiblement et gra- 
duellement sans d6placer la douille mobile ou 
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en deplagant cette derniere au moyen d'un file- 
tage, on par tout autre moyen. 

A 
Fig. 721. Fig. 722. Fig. 723. • 

T Trusquin d'aleseur pour le tragage cireu- 
laire (fig. 7C22). 

3° Trusquin de c6te (fig. 723). 
Nous ne donnons ici que la forme des plus 

simples. 

Tubes. — Ce sont les tuyaux des chaudi^res & va- 
peur, des condenseurs, etc. 

Turbines. — Moteurs ac- 
tionnes parl'eau, la vapeur, 
Fair: L'element dit turbine 
qui regoit Fimpulsion est 
une roue a ailettes montee 
sur un arbre vertical (fig. 724) 
ou horizontal. Les turbines 
hydrauliques sont utilis^es 
depuis longtemps, mais 
celles & vapeur (Laval, Par¬ 

son, Rateau, etc.) sont recentes. 

Fig, 724. 
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Tuyaux. — Ce sont les organes cjui transmet- 
tent les lluides a distance entre deux ou plusieurs 
recipients. Ils se font en fonte, fer, 
acier, cuivre, laiton, plomb, etc. 

Ordinairement rigides ils sont cons- 
truits en trongons assembles entre 
eux pour former les longues con- eS 
duites. S3 

Cependant, on fait des tuyaux flexi- ^3 
bles (fig. 725) en metal ou en caout- 
chouc, en toile pour 
usages speciaux. 

Tuyere — Piece defonte 
percee d'un trou conique Fig. 725. 
par lequel afilue Tair, le 
vent d'un soufflet de forge ou d'un ventilateur. 

II existe d'ailleurs divers modeles ; la plus 
simple est encore la meilleure. 

Unite. — Ost la grandeur, la quantite adoptee 
pour la mesure, la comparaison d'autres gran¬ 
deurs ou quantites de m£me nature. 

Usinage (Voir ajustage.) 

Usure. — C'est le manque de matiere qui se 
produit sur les pieces frottantes apr6s un fonc- 
tionnement plus ou moins prolonge. 

L'usure donne lieu a des chocs si on n'a pas 
soin de rattraper le vide, le jeu laisse entre les 
pieces. II faut chercher k reduire l'usure au 
minimum parun bon graissage. 

Vache. — On donne le nom de vache k I'ancien 
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soullletde forge mu a la main par une chaine et 
un levier appel6 branloire. 

Ce nom lui vient de la nature de la peau qui 
sert a fabriquer ce souftlet. D'ou cette expression 
repandue lorsqu'on dit a un apprenti de con- 
duire le soufflet: « Ya tirer la queue de la vache !». 

Vapeur. — Etat physique que presentent cer¬ 
tains corps sous certaines influences en passant 
de I'etat liquide k Tetat gazeux. 

En g6neral, lorsque certains corps, Feau par 
exemple,est portee a une temperature plus elev6e 
que son 6tat ordinaire, elle se transforme en une 
vapeur d'aspect blanch&tre d'autant plus visible 
que sa temperature estmoins £lev6eet qu'elle est 
moins dispersee. 

Lhode emet des vapeurs d'une couleur violette 
tres intense, d'autres vapeurs sont plus ou moins 
visibles. 

Vent. —Air qui se deplacedans Tatmosphere et 
dont on utilise F^nergie vive au moyen des mou- 
lins ; se dit aussi de Fair refoule par les ventila- 
teurs, les soufllets dans les forges, les fourneaux, 
les cubilots. 

Ventilateur. — Machine a aspireret refouler le 
vent. En principe, c'est une roue a palettes ou 
turbine monteesur un arbre qui tourne a grande 
vitesse dans une enveloppe munie de tubulures 
d1arriv6e et de sortie de Fair. 

Verin. — Machine pour soulever les fardeaux 
actionneea la main par un levier a encliquetage 
(fig. 726) monte sur une vis en fer ou en acier 
prenant ecrou dans la partie fixe. La vis est munie 
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(Time tete a griffes pour Tappui sur la piece a 
soulever. 

Le modele indiquS comprend en outre une 
semelle en fonte malleable 
pourvue d'une vis pour le 
deplacement horizontal. 

On fait des verins a vis 
pouvant soulever 20.000 ki- 
log. et d'autres a action hy- 
draulique de la force de 
200.000 kilogrammes. 

Vide. — Espace ferme qui 
est suppose ne contenir 
aucune matiere. 

Fig. 726. 
Vilebrequln. — Levier ma- 

nivelle coude avec lequel on pent imprimer a 
certains outils un mouvement circulaire soil pour 
leur faire percer des trous, soit pour serrer des 

vis; c/est un organe indispensable a 
Touvrier mecanicien ; sa monture est 
ordinairement en lontq malleable et sa 
garniture en bois (lig. 727). 

Vis. — Element plein du couple cine- 
matique constituant I'emboitement he- 
iico'idal. L'element qui emboite la vis 
pleine est une autre vis creuse dite 

Fig. 727. ecrou. 
Une vis et son ecrou peuvent pre¬ 

senter un ou plusieurs filets a section triangu- 
laire, carr6 ou autre. 

On peut distinguer les vis d'assemblages pour 
pieces fixes, et les vis de mouvement pour or- 
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ganes mobiles ou pour matiere que Ton deplaee. 
Lorsqu'on relie deux pieces entre elles par une 

vis, Tune des deux pieces sert d'6crou a la vis. 
Dans la vis sans fin, c'est la roue qui sert d'^- 

crou. Lorsque Tecrou est solidement fixe etque 
la vis partielle se deplaee,elle permetd'exercer un 
grand effort; e'est le cas du pressoir & vin, a 
cidre, de la presse a rogner le papier, du verin, 
etc. 

Dans une vis d'assemblage on distingue le 
corps de la vis sur lequel sont pratiques les filets 
ou la partie lisse qui est quelquefois reservee et 
la tete de la vis. i 

Les vis en bois sont coniques dans toute leur 
partie filetee, et cylindriques dans les vis a me- 
taux. Les tetes de vis sont ou demi-rondes, ou 
plates, ou a c6ne inferieur (t£te fraisee), ou 
cylindriques. 

Si elles sont destinees a 6tre engagees avec un 
tournevis, elles portent sur la tete une fente des- 
tinee a recevoir ce levier. 

On fait aussi des vis dites tirefonds a tete a six 
pans, a huit pans, a cle etc., etc. 

Les vis & m6taux ne sont jamais assezminutieu- 
sement faites, aussi est-il tres difficile d'en trou- 
ver de parfaifes. 

Les vis de mouvement se trouvent dans les 
chariots porte-piece ou porte-outil, dans les tours, 
foreuses, les raboteuses, etc.; il importe de bien 
les graisser. Pour le d^placement des liquides, 
des grains, des matieres pulverulentes, qui for- 
ment I'ecrou; la vis a un noyau ou partie centrale 
de petit diametre (fig. 728) ; le filet est mince, 
laissant un creux prononce. 

Ces vis dites d'Archimede sont en bois, en fonte 
ou en fer avec filet en tole. Elles sont plac£es 
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dans des enveloppes qui entourent totalementou 
partiellement la vis comme figures 728-729. 

Vitesses. — On appelle vitesse, si le mouvement 
est uniforme, le chemin parcouru par un corps 
pendant Tunite de temps. 

La vitesse est done une longueur qu'il faut 
exprimer en metres, et non pas en nombre de 
tours ainsi qu'on le fait trop souvent par corrup¬ 
tion, endisant cette machine marched une vitesse 
de 90 tours au lieu de cette machine tourne k rai- 
son de90 tours par minute ou simplement tourne 
k 90 tours. 

Si la valeur du nombre de tours entre en jeu 
pour deduire une vitesse, il importe cependant de 
ne pas confondre tours et longueurs ou chemins 
parcourus. 

11 convient d'etre rigoureux en tout, surtout en 
mecanique il faut etre k cheval sur les principes, 
sur les unites adoptees. 

Si Ton considere des organes rotatifs, par 
exemple deux poulies et leur courroie, on pourra 
etant connus les diametres D et D' des poulies et 
les nombresde tours I et Y par minute ou en un 
nombre n de secondes determine, deduire la 
yitesse en une seconde en posant : 

Fig. 728, Fig. 729. 

r.Dl -D'Y 
n n 

MECANIQUE PRATIQUE iJ 
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= 6 m. 28. 

pour : 
D = 0,80 t ^ 150 n = 60, 

on deduit : 

_ 3,14 X 0,80 X 150 
V ~ 60 

On doit avoir : 
D/znDT 

ou 
D  I 
D'T* 

ce qui permet (voir Poalies) de caleuler les dia- 
metres ou les nombres de tours. 

Si Ton se donne la vitesse de la courroie et le 
nombre de tours de la poulie de diametre D, on 
deduit : 

_ V x " _ 6,28 X 60 _ A OA 
*1 ~ 3,U X ISO — 

on a aussi : 

v X n 6,28 X 60 
1 = -ST = 3,14 X 0,80 = 150 tourS- 

La vitesse est souvent rapport6e k la minute 
ou 60 secondes. 

Par exemple considerons un morceau de bois k 
tourner de 0 m. 320 de diamMre, combien fau* 
dra-t-il qu'il fasse de tours pour faire 600 metres 
& la minute ? 

Le diametre etant multiplie par 3,14 donne un 
metre de d^veloppement, il faudra done que le 
tour fasse 600 tours. 

Meme operation pour n'knporte quel diametre. 
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VITESSE A DONNER A LA COUPE DE METAUXPARMINUTE 
AVEC UN ACIER ORDINAIRE 

DESIGNATION DES MATIERES METRES 

Acier a ebaucher     3 
Bois a tourner    600 
Cuivre a ebaucher    8 
Cuivre a planer   409 
Fer a ebaucher.      6 
Fer a planer.     15 
Fonte raide   4 
Fonte ordinaire 5 
Fonte a planer         8 
Taraudage de boulons k Fhuile  8 
Taraudage de boulons a Teau de savon.. 40 

NOMBRE DE TOURS PAR MINUTE 
A DONNER AUX OUTILS A TRAVAILLER LE BOIS 

DESIGNATION DES MACHINES TOURS 

Molettes k moulures.   1.000 
Machines a mortaiser  2.000 
Machines & tailler les engrenages  3.000 
Scie circulaire de 500 millim. environ..... 3.000 
Scie a ruban de 3 m. 500 environ  700 
Scie en grume   100 

MACHINES A GRANDE VITESSE 

DESIGNATION DES MACHINES TOURS 

Lapidaire de 1 m. environ  600 
Lapidaire de 3 m. environ  250 
Meule & afffiter les scies..     2.000 
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MACHINES A GRANDE VITESSE 
DESIGNATION DES MACHINES TOURS 

Meule a polir 800 millim. environ 
Scie circulaire pour lefer chaud.. 
Scie circulaire pour le cuivre  
Ventilatenr de 500 millim  

650 
1.000 
2.000 
1.800 
1.500 
1 200 
1.000 

— de 750 — 
de 1 m.... 
de 1 m. 500.. 

Meule a affuter les outils. 80 

Virole. — Petite couronne metallique emman- 
chee k force sur les manches des outils pour les 
renforcer. 

Element d'une chaudiere constituee par plu- 
sieurs viroles de diametre plus ou moins grand, 
assemblees par rivets ou soudures. 

Volants (fig. 730-731). — Organe rotatif a action 
directe mont£ sur un arbre de moteur ou de 

Fig. 730. Fig. 731. 
machine operatoire et dont la masse M emmaga- 

sine deTenergiedMnertie: -^L quand la vitesse 
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s'accelere; puis la restitue en partie quand la Vi¬ 
tesse d^croit, de maniere a regulariser le mou- 
vement de la machine. 

Un volant ne saurait etre arrete en un temps 
tres court dit arret instantane sans risquer de se 
briser sous le coup de force vive qui se manifes- 
terait comme dans le cas 
d'un marteau frappant une 
enclume. 

Un volant peut aussi se 
briser, eclater s'il tourne 
trop vite. 

Volt. — Unite de force 
electromotrice (E). Le volt 
vaut 108 unites GGS. - 

Voltmetre (fig. 732). — Ap- 
pareil qui mesure en volts 
la force electromotrice d'un courant; on dit le 
voltage est de 410 volts, 225 volts, etc. 

Volume. — Portion de Fespace occupe par un 
corps. 

Le volume s'exprime en metres cubes. 
Le volume d'un parallelipipede est egal au pro- 

duit de ses trois dimensions a, 6, c. 

V = abc; 
Du cube: 

V = c3; 
Cylinilre droit: 

Cylindre creux : 
V = xh (r2 — r'2); 

Fig. 732. 
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Sphere: v = 4 ^ ' 

Vrille. — Outil employe pour percer des trous 
dans les matieres peu dures telles que le bois, la 
corne. 

Wagons. — Vehicules roulant sur les voies 
ferrees. 

Watt. — Unite pratique de puissance d'uncou- 
rant electrique. Le watt correspond a la puis¬ 
sance d'un courant dont la force electromotrice 
est egale a 1 volt et dont Fintensite est 1 am¬ 
pere. 

1 1 watt = kilogramm&tre parseconde. 

On emploie souvent le kilowatt ou 1.000 watts 
comme unite pratique de puissance. 

Un cheval-vapeur est 
egal & 736 watts; 4 pon- 
celet vaut 981 watts, de 
sorte que le kilowatt 
corrrespond a: 
^000 
-rrr- = 1,36 chevaux loo 

1000 • 
ou a-^|-=l,02poncelet 

Wattmetre. — Appa- 
reilqui mesure en watts 
ou en kilowatts la puis¬ 
sance totale d'un cou¬ 
rant electrique (fig. 733). 

Zinc. — Metal extrait d'un mineral appele ca- 
lamine ou blende. 

Fig. 733. 
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C'est un m6tal mou, fusible a 370° ayant un 
retrait de 3 millimetres par metre. Densite == 7. 

Cest surtout la Belgique qui fournit la plus 
grande partie du zinc employe dans Findustrie. 

Peu oxydable k Fair et a Fhumidite et lamine 
en feuilles, il sert aux couvertures des bailments, 
k Festampage d'ornemenls, k Femballage pour 
preserver les produits destines aux longs voyages. 

II constitue ordinairement Fun des elements 
des piles 61ectriques, sert a zinguer ou galvaniser. 

La galvanisation est Foperation industrielle 
qui consiste a recouvrir d'une couche de zinc 
peu epaisse les metaux susceptibles de s'oxyder 
sous Finlluence de Fair; tels sont les fils de fer 
galvanises employes en telegraphie, les tire- 
fonds. 

II se moule parfaitement et peut reproduire 
des objets ayant une certaine valeur artistique. 

Allie au cuivre, il produit le laiton. 
Au bout d'un certain temps d'exposition & 

Fair, la texture des feuilles dezinc se modifie, et 
de libreuse qu'elle etait devient eristalline etrend 
le metal tres cassant. 

A Fetat d'oxyde, il affecte la forme de poudre 
blanche servant en peinture sous le nom de 
blanc de zinc; il est surtout employe dans les 
peintures exposees aux Emanations sulfureuses, 
parce qu'il ne s'altere pas et conserve sa blan- 
cheur. 

FIN 

31-10-03. — Tours. Imp. E. Arrault et Cie. 
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— Hygiene,medecine,pharmacie, 

- chirurgie, multiplication, perfec- 
tionnement des animaux domes- 
tiques, par L. Felizet. — Intro¬ 
duction, par J.-A. Barral, 
2C tirage, relie toile. 3 fr. 50 

Les Oiseaux utiles etnui- 
sibles aux forets, champs, jar- 
dins, vignes, etc., par H. de la 
Blanchere (ancien elere de VE- 
cole forestiere). 5e edition avec 
1 50 vign. In-18 relie toile. 4 fr. 

Les Maladies des Plantes 
cultivges, des arbres fruitiers 
et forestiers, occasionnees par le 
sol, ratmosphcre, les parasites, 
etc, — D'apres Tulasne, Barry, 
Berkeley, Hartig, Sorauer, etc/; 
par A. d'Arbois de Jubainville 
{Fonsercateur des Forets) et J. 
Vesquf (Preparutenr au l/«- 
senm ). — Un vol., 18 vignettes et 
7 pi. en couleur, cart... 4 fr. 

Paris. — Devalots, 141, a v. du .Maine CII dans le passage). 
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