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Les Congrès des Associations 
POUR LA 

SURVEILLANCE DES APPAREILS A VAPEUR 
DE BR U X ELLES 191 0 

R ésumé des communications inté!'essant 
la sécurité 

PAR 

.ÎOSF:PR LIBI1~RT. 
Jn,pectcur Générn! çlè~ }l ines . à l.ié5e 

ArnxAi\"ORE IJEL:.IER 
Ingéniem des )1 inc, , à Hru xel le, 

En 1910·,. pendan t la durée de l'Exposiiion uuiYerselle el inter·na
tionale. Brwxelles a eté le lieu dé l'i°!u11 ion de deux im porta nt~ 
Congrè. d'Associations pour la surveilla nce des apparPi ls à vapem·. 
Du 10 au 18 .i uin, s'y es t tenu le 311"'° Congrès des l ng-éo ieurs en 
cnef des Associations de propriétaires d'appa1·eil s i1 Yape1u· (Fran ce) 
et du 15 a u n ~eptembre, la -'t0010 l'(' Ul1 ion de. délégués et I 11géoieu1·;; 
de l'Uni on foteroationa le des Associa tions pou1· la surYeillance des 
chaudières à ,ape11 r ( l n leniationa le Ve1·band dei · Damp(hessel
Ubenoachungs- r-el'à n). 

Aya nt étè inv ité:< à as iste1· aux éa nces de ce dernirt· Congrès, 
comme r·epr(• F<entant la Comrnission CODHiltat iYe permanente po ur 
les appa rei ls à Yape11r , nous avon;: cru utile de résume,· ff Uelqu cs 
unes des iotéressantPs communications qui .Y oot été fai tes sur des 
qli estions rela tiYes à la :=:écurité et d'en porter les conclusious à la 
conna issance d'un plus g rand nombr<' de constructeurs et d'ind us
tri els de nol1·e pays. Tl en est de même pour les trën-a ux du C_ongrès 
prérnentionné également des Ingén ieurs en chef' des Associatious des 
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propriétaires des appareils à vape ur. Nous commencerons par 
ceux-ci. 

Tout d'abord. :.HL ÜLRY e t BoNET se son t occupés des prescripti ons 

à imposer ou à r ecomm_aoder pou r éviter les défauts qui sont s uj e ts 

à se produire dans la coost r uction des chaud ières à \'apeur. 

Nat it1·e cles tôles . - l~n ce qui concerne la na ture des tôles à 
m ettre en œ u \' re, les auteurs n'a dm elte ot que l'acier fabri qu ·• au 
four sur sole, acide o u basiqu e, e n exprimant tou tefo is une préfé

rence en faveur de celui qui est obtc o u sur sole basique a u moyen 

de fontes hématites, mais cette préfé ren ce ne va pas j usqu'au r~jet 

de l'empl0i des fontes Thorna~. parce qu ' il es t poss ible d'obte nir avec 

elles, a u m oyen d'un bon t ra itement s ur sole ba s ique, J es tôles con

venables pou r cha udi ères, s u1·tout s i l'o n sait opé rer leur déph os pho
ration en m ème temps que le ur déca rburation . 

L es l ingots dest inés à !a fab r ica tion des tôl es n'étant pas , da ns la 
pratique, fabr iqués sous pression, ni mème co ulés a\·ec masselottes, 
il con,ient d'en abattre la tète dans laquelle on cons tate unè fra gi lité 

parti cu li ère et anormal e; le poids du métal a ins i enlevé doi t èti·e de 
30 il 35 % du poids total pri m itif. 

Tétes oit bouclions des bouilleu1·s, nichau(!'eu1·s et dômes . _ Les 

aute urs s ig na le n t qu'il s on t obser,·é de nomb re ux accid en t · s urve n us 

à des tê tes ou bouchon.: en fo nte de boui lleurs , de r éehauffe ui·s et de 

dômes, surto ut quand on a va it fa i t veni r de coulée et que J'o n a,·a it 

ensui te broché les t rous de,;t inés à en permellrc Ir. riYetage; qu ' ils 

se 111 0 0 trcnt actu ellement pl u s sévères, à l'égard de ces bou chons , 
que le sont actuell ~me nt les règlements e n v ig ueur en Allemaf; ne. 
en Autriche. en Belg iqu e, etc., qui ne les in te rdisent que daos des 

cas déte rminés . li s s tipule nt, e n ce qui les concer ne, l' em ploi exclus if 

de l'ac ier coulé; de plus , ils formul ent l'obl ig-a lion de les r ecui re 
a p1·ès fon derie e l de pe rcer leurs t1 ·ous de r ivets a u foret. 

11 ~ préfèrent les bouchon:; en acier mou lé il ce ux en tôle emboutie 

car on pe ut ai sé rn enl leul' don oer les profi ls les plu s variés d e~ 
épaisse u rs diffé rentes e n d i\'ers poin ts, e l fa ire veni r a\·ec c ' 

ux , san s 
avoir recou1·:; à des assembl ages pa t· so ud111·es e t rivures . toutes les 

tubu lures dont il peut è tre ut ile de les munir; en fin. Jeu i·s épaisseu r s 
moyen nes, bea uco up plus for tes que celles de la tôle emboutie , con

viennent m ieu x pou r_ l' étab li ssement des .io inls éta nches a n contact 
de leur~ ta 111 pan s de Ier met ure; ces ta m pon~ <l oi vent atiss1· : t, 
aC" ie r m o.ul{• el autoclaYes. 

••• (, 1 e en 
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/Jilitements ciivag. valves de 1J1·ise de vapew· . - Les a uteu rs 

n ~je ltent ëgale rne nt l'usage de la fon te pour ces org an es, lesquels 

doi vent èl re fabriq ués en acier moule et recu it:; ap1·ès fonderie; les 

trous des r ivets do ivent êt1·c percés au fo1·et e t non \·enus de coulée. 

L es mèmcs rappo1·teu1·s ont p1·ésenté eu ou tre u ne notice sur l'ë tat 
pa1'l iculi e l' de J'acie1· ext r a-doux à cc1·ta ine:; tempél'i1turcs , su i· la 

fra g ilité c l la fi ss ilité , s ui· la compa1·a ison des essais il la traction et 
au choc. 

De l'exemple des expérie nces faites par ces a ute u1•:; . i l rés ulte 

d'abord une dé mo ustration de la frag ilité de l' ac ier extra-doux à la 

tempé 1·alure du bleu, et d ' une fra g ilitë e ncore plus g 1·andc de ce 

m l•la l lorsqu 'aya nt t'•të chauffé au blen, on ne le lais:;c refroidir 

qu 'après l'a voir écroui pal' l'ell'ct d'un Yio len t marte lage. D'autre 

part, ces expér ie nces dém on trent au ss i que la fra g ibilité a 1i bleu 
n'empèche pas le méta l de se déforme r assez fortement a\'an t de se 
1·om pre. 

Les a uteurs examinent ensui te la ques tion de frag ilité el de fissi
Jité des méta ux. lis ado pten t la définition c i-après cl<' M. BARBA 
po ur la fragili tü: 

« La f'ragilitè d'un m éta l peut se défin it·, dans Je langage 
» v ulgaire : la fac ilité a \'ec laquell e ce métal se bl'i se sous un fa ible 

» ll'anil de l'e fl'ol' t des truc teur , quand celui-ci est le r ésultat d'un 
» c hoc. » 

Il~ 1·appellent , pa l'mi les difft'.•1·e ntes définit ions J e la fi ss ili lé, 

celle de M. Cor-srnf: n1:: a ins i con<: 11 e : « la /issi lite es t la fac ilité avec 

» laqQ~t!csc propage toute l'e nte amorcèe d'une m an iè1·e que l
» conque» . 

De leurs expé1·icnces. le~ a ute ur~ conclu en t à l'incxi:'tence d'u ne 
r <'lat ion l;l l'oite entre la fra g il ité e t la fissili té du méta l. Selon 

e ux. la frag il ité e~t une propriélé dont les couséq ue nces se mani
feste nt so us l'action de chocs, tandi s que la fi ssil ité prod ni t ses 

rfl'et., sous l' influe occ d'ef/01·/s statiqnes sou vent ren ou velés . 

En suite d ' a ut1·cs expériences effectuées pa r i\H..L Ü LHY e t BoNE'I', 

ceux-ci ont été ame oés à co nclure que s i, sou 1·cn t , il n'.r a pas de 
co1Télation bien ne tte e ntre la rés is tance d' un métal a ux efforts dyna

m iq ues et sa rés is tance a u x efforts s tatiques, c'es t-à-di re ent r e les 
r é,rn ltats des essai s à la t l'action e t ceux d<'s essa is a u choc, i l y a du 
m oi ns des cas où celle cond ition existe a u plus haut degl'é , et à ce 

point que les ~culs essais à la trac t ion ne la isserai en t aucun doute 

s 111· la frë1 g ilité d u m étal. Ma is il est jus te de dire q u'il peut ê tre 

irnpl'a ti ra ble d'avoi1· r eco11l's ù ces derni ers essa is pour mett re cette 
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frag ilitc\ <' LI él-idence: pal' exemple celle qui n\ :111lr d11 rn artela~e a u 
blen lol's· de la fabl'i cation de;;; chaud iè,·<>s 11 'exi~tr pa ,'l'oi" q 11 e :<u r des 
surface~ l l'O!J peu t'•t r nd ue: pou,· <[U C des ép 1·ou,·ctte:; il la t raction de 
(1"'20 de long 11r u1· utile, et mérne beaucoup moins, p11i <>nt èl l'e 
uti lement c!Pco upées dan ;;; la tù le po11 1· les l'l;H;l<'I'. tandis q11'rllC' sPl'a 
pl us ai sément accusl\e au moyen <le petites rp l'oun•lte.' au choc. 

Les mêmes auleul':< o!lt démon t, ·é que le l'Ccuit fait dispa l'a it 1·<' l:1 
ragilit(• dP 1·acif' t' extra do 11x ma1·telé au bleu. 

T'ious analyserons en~uitP une notr ri;di l!t'e pal' !,[. D1,:,-.1uz~:UH, 
[naènie 11 1· JJil'ecteur dr l'.\ssnciation lyonnai:<e. intitulée : 1':ssai s111· 
~ ~ 

(ec1·011issage ct,i an ,,oiw·nn 1J C1!7e. 
Cet Ingtinicur concl11t qu'il t·t•s 11 lte de se~ e ,<ais . qu·un alé~age dC' 

2 mil limèll'CS SeUI Pment SUI' le diamèll'C d11 tl'OU poinçon n{• su/li t 
poul' enleve t· l;i zone altérée par Ir poinçonnage. Le l'ecuit semble 
éga lement s :iffisan t pot11· rPnd re au méta l poinçon nr toutr sa ducti
lité. Le poinçonna g-r produi1·ait donc un éc1·011issage énel'g iq11e plu tôt 
que des ,1mo1·ces de ct·iq urs, ca1· ces del'll iores n'au1·aient pas disparu 
pat· le rPc11 it. ~lais le rr.r. u it. biPn q11 e plus rapidr el probablement 
moins coùteux que l'al,;~ag-c, a u1·ait l'in conn'·nicnt dr 1.lt'•for mer la 
tôle. ~ul'lou t si elle C'~t min ce. el c1·accf'nt ur 1· la disco l'([ancP des t1·ous 
poinçonn(•:< de · \·i 1·ole:; a;:sen1hll;es . l:.n ou tl'e, le t·ecuit 11'cnlè \·r pas 
la bav 11 1·e de poi11~·011nage qui e11q,éche le bon contact des lôlrs à 
ri\:Cr . [~nfi n, e n cas de 1·,;paration , il y aut·ai t moins de t·isq11e:< de 
faii ·e cas~cr le~ tôles en <·ha~s;i nl les t'iYct;: . :<i <:rux-l!i ont i'•té placé' 
dans drs trous a lr, t•s. · 

J,'aulr ur r ;:linw donc que l'a [,;;:age Pst pd•f('•ra blc il tous poin ts clC' 
vue . Il ajoute qu· 11n al <'·:;age de :2 millimèll'r>< su r Ir cliamètr<' , sufli . 
sanl. d' après sc:a r ssais . po11l' faire clisparall1·c l'écroui ,:sag<' du lllélal. 
se l'a it iu ulfüa nl cl è,: qu'il s'ag it de deux tôles superpos(;es, à ca u. e 
de [a non-concordance possible des t rou s poin <:o nnés . Il f'" time qu' en 
pratiqu e. il e,:t p rndeo l d'exi ge1·, dan tous le· cas, un all;sagc d'au 
moins 11 millimètrc•s sur le cli amètrr de;; t1·ous poinçon1H2s et même 
de (j millimètres pour trni t· compte d'une d iscordance plus g rande 
des trous. ll 1·appclle qur le Bw·ea,1 l'el'itas t·ecom mandc d'u ne fa<;o n 
généra le, Je f'o ragP de!' trous de l'i,·et~. Pl presc1·il , dans Ir ca~ de 
trou;: poinçonnt>. . 0 11 bien IC' recuit del' tôles, 011 bien un alé,age de 
5 llli llimèlres ;:u r Ir diamèlrr. 

I.e même Iu g-é ni r ur a , <'11 out l'r . réd igé la notr quP nou;: an al r sou 
ci-a près sur un ;;uj ct prrsrn lanl le plus g rand in térêt d'actu.ali tt\ . 
e ll e esl intitu lée : fi:ssais sw· les soudw·es auloghies. ' 

i 
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On a cherché. depuis quelques années, à etl'ecluer des n;pa rations 
de chaudi ères, surtout de chaudières neu\·es . à l'ai de de la soudu re 
aulogènP. Une des condition;; r s~eotielles pou 1· obtenil' une bonne 
!'oudure , est de dispose,· d' un pel'sonnel de toute confiance, ca1· rien 
à l'exlrr icur ne permet. de se rendre comptr de la soncl un• et il est 
impossible de Y<irifi e1· le t1·aYail une fois fa it. Dans des cas assez 
fréq uents, il c t bien cl i ffi cile t•a1· s11 ite de la position q ne doit prendre 
1·ouY1·ie1· , mêm e le meilleur. que l'on puisse fai t'e une bonne sou
durP. L'i'•pai ssc11r des tôles à sonder est aussi une question cont ro
,·ersé<' el on a ;;011 \·ent soutenu l'opini on qu·a\·ec de~ épa is:<eurs 
, upé1·ic111·es à 10 0 11 l :? 111illimèt1·e~, il étai t impossible de garantir 
une so udure parfa ilr rel ian t les tôles sur toute l' épais~e11 ?·. Dans le 
cas de L61cs épaisses . il c ' l clone prudent de . oudc1· clrs cieux rôt(•s . 

Une autre cond it ion impo1·taute Psl la bonne disposition des chal u
meaux destiné: à chaufli, r au blanc les lènes de la soucl u1·c et à 

fond t·e le fe t· qu 'on fait coult·t· e11t1·e ces lèvres. Il est indi spensable 
dC' pouYoir r<'.•g le1·, d' une façon absol ument sthe, les proportions 
l'ela ti ,·es <lu gaz combu stible (hydrogène 011 acéty lène) el de l'oxygène 
combu1·ant. 11 fa ut, en rfl'et. éYilc1· l'oxydation des parties chauffées 
par un excès d'oxygène , et aussi la réduction 011 la rc,•arburation 
tl'op éne1·g iquc du mdal pat· un cxcè· d'hydrogène ou d'acétylène. 

Cette qucst iou du rég- lage de la flamme consti tue 1.:C'rtainement 
une des difficul tés Ù<' l'op,•ralio n cl demande bea ucoup d'attention de 
la pal'E de l'o un-ier. Il existe. du reste, actuelleme nt, drs tJpC8 de 
cha l11 mca nx tl'è bien étudiés el con st1·11 its, pe1·meltanl un réglage 
pl'rci;;, cl combi né . bien entend 11 , pour évi ter toul t·etou1· de flamme 
r i ·q 11 anl de pro,oq ue1· des explosions . li est néce,:sai re . de pl ns, 
d'appo1·ter la plui g rande attention il la p11 1·ctè des pl'od nits empl oyés 
pou r effectue,· la soudure. Les baguettes de fer dc· tinées au 1·emplis
~ag<' par fusion doiYe11t être de toute pt·emière qual it é. exempt es de 
soufre, de phosphore, d'arsenic. de cui n-e . Les gaz ali menta nt le 
chal umeau <loiYcnt au si être épurés, afin de ne pas clroat ut·er le 
métal. l~n particuliC'r, si l'acétylèue em pl oy t'• contient une propo,tion 
notable d'hyd1·ogèL1C phosphoré. il se produit une rt•int<\~1·ation du 
phosphot·r. clans le métal. cc qu i augmente beaucoup la fra g ilitë 
r ventucl le de la sond 11 1·e. 

On ne peut comparer les soudures nia1·telèes a ux soudures dites 
autogèn es . Pour le premières, il est prudent de complel' sur un e 
diminution de 20 % de la l'r. islance à la traction quand même la 
soud ure a lieu pa r· r ecounement. On a cntt·epris dei; essais métbo-
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cliques sur des pa rties soud ées . et com me la q uestion présente 11 11 

g ra nd inté rêt , l'Un ion I nter na t ionale de,s Associat ions pour la · 

surveil la nce des cha udièr es a vait derua ndr a ux cli Ye rse~ associa t ions 

d 'enYoyer des échantillons de so udu res a utogènes fa ites s u r place 

comme répar a t ions de chél ud ières. Les écha n till ons ont étci e~say és 

par :w. le P ro fesseur von B ACH. dir<'cteur d u laboratoi1·e roy a l de 

S tuttga rd . Des rés ultats des essais de t. ra cti on effec tués. il r ésulte que 
s i les résista nces à la r uptu re o nt peu d imi n ué pa r r appor t a celles 

que présentent les tôles sa ines, l<'s a llongements a l'end roi t de la 
so udure son t, en gé né ral , rédu its a des va leur s ext1·êmemen t fai bles. 

Cette dimi n u tion de duct ili té d u méta l s u r la soudu re es t , d u 

reste , co nfi r mée pa r les essa is de pli age et par les essais de flexion a u 

choc. P resque tou tes les éprou n ttes de fl exion ont c rique\ ou se sont 
rompues sous des a ngles i nférieu r s à 90°. 

Les essa is dont i l s'agit con ce r nen t des répa ra t ions 011 d u m oin s 
des so udu res plus ou moins imparfaites . 

L'aute ur a che1·ché a se r endre compte des résul tats que f'o u1·ni 1·a it 
u ne so udu r<' fa ite dan - les meilleures cond it ion ~ poss ibles. c'cs t-a

di r e a l' a tel ie r mê me , avec tou~ les soins nécessai 1·e~ c~t par drs 
ou vrie rs pa r fa itemest exercPs . 11 s 'es t adressé il la Socùite de l' A cet ,1-
lèue d issous. à Marsei lle . q u i a fai t pré pa rer deux échant il lo;1s 

ident iques de soud u re a l'acéty lè ne . L ' un des rchanti ll ons a été 

adr essé au professeul' vo" B ACII e t J'a u lre au la bor ato ire dr la Com

pag nie des Aciéries e t Forges de Fi r mi ny . On a pri s . pou r ces essai s , 
2 tô les d ' acie r ext ra-doux de 15 m il limètres d'épa isseu r e t de 

·1 m. x om,o, da ns chacune desque lles on a découpé a u cen t 1·e u n 
r ecta ngle cl r 500 1111"' X 40Qm/"' . Puis, on a soudé à la place de ce 

rectang le . unr pièce d' acier ex t ra-doux . On aYait ains i u ne long ue u r 
de souci u l'C s u ffis an te pour JlOUYO i 1· pl'é lever des t;prnuvrtte,: ru 

t r ave rs et en long de la soud u re, ains i qu'en pleine tôle comme 

compa r aison. Le tra va il de so ud u r e, t rès so igné , a é té fait des deux 

côtés des tô les, de s01·te q ue la part ie> soudée é ta it de ;-J mi l limèt rrs· 
plus épaiss<' q ur les tôles pri m itives . 

L ' exa me n des !'és ulta ts obtc> n us a u x r ssa is de t1·act ion mon tr r 
qu ' un <' soudu re bie n faite ne Cf'ée pas u n point fa ib le au point de 

v ue de la r ésistance à 11 11 e lfo l't s ta ti q ue . P o 111· lr s éprou ve ttes 
essayées te lle q ue ll es. c'es t-il-d ir e a\·ec la s u répa is~eu r prove nan t 

de la so udure . u n ce r tain nom bre (JO s u r 14) on t cassé <' Il de ho r;: de 
la soudu re . Par con tre , tou tes les ép r·ouv<' ttes rabotées pou r rnleH•r 

la s u répais,:eu r et avoi r des ba l'l'ea ux p ris ma t iques , ont casse'• s u r la 
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soudure. Les cha l'gcs de r u ptu re . d a ns to us les cas . so nt à peine 

infér ieu res a ce lles t r o uvées pour les tùles p rim it ives . m a is les a i'Ion

geme u ts son t t rès notable me nt réel u i ts . l-'0 11 r les éprou ,·ett es te lles 

q uell es, la dim in ution moy enne a été trou ,ér de 39 à 47 % r t de 67 % 
pou r les banea ux ra botés . 

L es essa i de t ra ction effectués a la te rnpé 1·atu r c de 200° dém ontren t 
aussi que les a l longeme nts di mi nuen t encore a c11tte te m péra tu re . I l 
se1·ait do nc im prudent de compter s ur une améliora tio n de la d uc ti 

l ité du méta l par le fo nc tion nem ent même de la chaudiè re, les tôles 

é ta nt c hauffées a u ne températ u re moy en ne de 180 à 200°. 
Aux essa i~ de pl iage, les Cl'iq11es ne se sont produ i tes qu 'ap rès u ne 

déform ation assez notable. Les cr iqu es ava ie n t leu1· o ri g ine s u r des 

part ies où la soudure présenta it un pe u d'oxy de interposé. 

Les essai s au choc s u i· des la mes recta ng u la i res ou s u i· des ba n ·ea n x 

e nta i l lés ind iquen t nettem eDt q ue la :rn11 d u re crée un po in t de m oindre 

r és istance a u choc. 
L a com posit io ll ch imiqu e a s ubi . du fait de la soud u 1·p, des var ia 

tions assez im por ta n tes . Au vois inage de la so udu re . i l s 'es t pr od u it 
u ll véritab le affi nag e, aba issa n t de m oit ié les t<'L1eu1's e n carbone, 

m a nga nèse et soufre ; la tene u r en s ilicium n' a pas cha ng (• : par 

con tre , il .ra e u une a ug m entat ion tl'ès m a rqufo de la tene ur en 

ph os phore. Cette a ug men tation du phosp!1m'e peu t ê tre due à la 

q ua li té d u fe r 1·apporté . mais el le do it , pl us pl'Oba ble me nt , être 

attribuée à la présence d'hy d rogène phosphoré dans l' acétylène 

em ployé pour la sou du1·r. L a fo 1·te pro portion de phos ph ore dan s la 
part ie sou dée pe n t êt l'e da ngere use a u poi nt de n ie de la r ésistance 

mécan ique e t peu t explique r . da ns une ce1·ta ine m r su re . les r ésu ltats 
défec tu eu x des essa is au choc. 

L 'étude m icroscopique de la so ud u re a mon l rô que la lia ison e n tre 

les de ux pièces é ta it t rès bonne , les deux text ures se fon dan t a peu 

près l' u ne dans l'a u tre; on n'a trou vé que t rès peu de scories Olt 

d 'oxy des i nte rposé .. L'exa m en microscopique de la soudu re, ap rès 

a tt a que a l' ac ide , a fo urni des résu lta ts an alogues. 

L'aute ur concl u t de ses e,;sa is qu 'i l es t peu prud ent de r éparer par 

so udure des pièces t r avai lla n t à la flexion 011 sou mises a des effor ts 

cons idé r a bles de t r act ion. à cau se des a llongements de t r ac ti on et 
a u g le de flexion iu · 11 ffi sa u ts t rbu vés d an s le;; essa is de soudu res n o u 

m arte lées n i rec u ites . E D ou tre, l'opér at ion m èm e de la soudu re, pal' 

ch a u ffa ge tou t a fa it local des lhres de la soud u re . ri sque de p rorn

qu<•r da ns la tôle , au ,·oi~inag e de la par t ie soudée, des tc n~io ns 
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moléculaires dan gereuses pour l'a,en ir . Le fer fondu rapporté dans 
la i·a inur·e peut cr· istalliser cruu e fa çon gro~sière. Tous ces inconvé
nients peuvent être beaucoup di minués si l'on p1·end la préca ution 
de l'ecui re la soudu 1e une fois fa ite. Le martelage de la soudure doit 
évidemment amél iol'er aus$i très nota blPmen t les qualités de 
resistance de la pa rtie soudée. 

Aussi, l"auteu1· croit- il illd ispeosable, pour toute réparation un peu 
délicate par soudure. de sournett1·e la partie sond ée à uo bon ma l'te
Jage au rouge, aussitôt le fer co ulé tians la l'a inure, pu is . après 
l'efroidissement , de donner à la so 11du1·e un recuit au moins local. 

l<: n 1·é~umé. l'a uteur estime quïl fa ut appol'te r· la plus g rande 
pruden<"c dan la q uest ion des répara tions de cha udièl'es par soudu1·e, 
sans mécon11aitl'C Jï11térèt qu e présente ce procédé dans beaucoup de 
circonstances. Chaque cas est à étudie!' . en pa rt iculier· , ma i:· il ne 
fa ud ra it pas que l'a vantage économique 1·ésul ta11t de la so11 dui·e 
ri squàt de faire oégligc1· la sécuritl;. Toutefoi s, la réparation pu 
soudu1·e est tout à fait _admissible à o,onditio11 qu 'elle soit bi en faite, 
po ur tontes les petit es ré pa1·ations localrs à des endroits accrssiblc~, 
pour bou cher des con osions, 0 11 pour souder de~ part ies où il ne 
s' a_git pas de rési,.: tance au pl iage ou au choc. 

ivI. Anc11A~!BAULT o r:: VEKÇAY a fait un e <'Ommun ica tion sur le sens 
d'ouverture des Yal vrs, Yérnncs, 1·obi nets de vapeur. 

En t' J"anc", l'u sage ne s·es t pas établi , comme cla ns cer tains pays 
é traoge1·s. de const1·u i1·c les ,·alrns ou Yann cs de v;i peul' ou tl "ali
mentali on a ,·cc manœun·p d'ouYerlure cl de fermetu re toujo 11 1'S dans 
le mème sen~. A la sui te c1· u 11 accident ~111·,·enu pour avoir méconnu 
cette J"èglc . J'a 11 te 11 r e~time qu'il serait dé, i1·ablc d'obtenir des 
coo~lruclc:> u l'~ quï ls ~e pr<;ocupas~cnl de~ da11i;-cr;: que peut fa ire 
cou ri l' Ir d1;raut d'uni fo,· mit <• de la ma nœ11, rc des Yah·es cl vaDnes 
et qu ' il. modifiassent Pn co nséq uence leu1· con strncti on. Prrsquc 
pa rtou t. on l'éali sc l'ouve!"ture en to ur nant les ~·ola nts clan , Je sens 
d u mo u,·emen t de~ a iguille~ d\mr mon t1·e : Oil pou rTait s'y te nir . 

:'Il. K,DDJEil1·.R, ln gPn ieur CD che f' cl r l' .-\ ssocia t ioo al sacien ne à 
Mulhou se, a pl'éscn té au Congrès un e noti ce su,· l'empl oi de la pr r·n~u-
t itr pou1· J"c\p 11rat ion clr l'ea u d'a limentati on de~ chauclièrrs a· , -~ 11 - • ' u CUI' 

On a don nt"• le nom de 11ennutite.~ à cl r s sili ro-aluminates . la 1 · . ' - . F us 
couramment cmployee 1·cpond â la for mule: 

f 

' 

1 
/ 
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Elle se préseu te so us la for me de grains fol iacés, assez pu1·aux â 
l'<:•tal sec pour absorbcl' 50 % d'eau ; il eon vient de la cousen cr â 
l' r~tat humide. 

Lorsque l'on met de la per m 11 tite de ~otliurn (que, pou1· ])lus de 
c-o mmoclitL\, l'auteu1· désig ne pa r P-i\"a2) en contact a,·ec des eaux 
C"ontenanl des bica1·booates cl des sulfate~ de chaux et de ma:;rnésie, 
il se produ it un échan ge de bases: chaux et mag nésie et la soude de 
la permutite, tl e tel le fa\on quï l se fo rme des bica1·bonatcs et des 
sul fates de sodium . d'une part. cl ti c la perm utite de 1:a lciun1 el de 
magnésium , d"aut1·e pal"I. Cet échange a lieu ;; uiv a 11 l les fo1·mules 
ci-a près : 

P-:\ a~ + Ca H2 (C03)~ = P -Ca + ~ :\aHC0 3 ; 

P-:\a~ + CaS0·1 = P-Ca + .\"a2S 0 4 : 

<>L d'u ne façon ana loguC' pour la mag nl;si0. 
:::; i le co ntact est assez proloog-é et la q uanti té de pel'lnuLite s uffi 

sante. J' échan ge ci-dessus ~e fait comp lètement, mème à froid. c'est -â
cl i1·e j usqu'à éli minat ion complète des sels de chaux et de ma g nésie. 
Cette opcl'alion se fait pa1' simpl~ /l lt 1·at ion de l'ea u au t1·a1·c1·s d' une 
couche de per·mulitc. 

Les filtres employ t"•s il ce t etret se co mpose nt de cyl indres vc1·ticaux, 
dan s lesquels oil d ispose. entr·e dL·nx g 1·illes en tôle perfol"éc, la 
co uchr fil t rante de pcr mut ite, qu i rs l tra,·er·;:t"•e de hau t en bas pa r 
l'eau à épu rer. 

L·épui scmen t de la prl'll1Utite, c·est-à-di1·r la ce~sat ion du pou voir 
d\;change, ne se pl'oduit que lorsque le t·adical sorlium est prrsq ue 
<'Omplètement re mplacé pal' le calcium et Ir magnèsium. cr qui ani 
ve1·a d'au tant plus dtc que l' eau à 1;p u rc1· sera plus dure. c ·e~ t a lors 
quïnten ·ienl la pl'écieu, r prnp riété clc ce cor ps de se p1·ë te1· it un 
<"•change inversP . c·esl -â-cl il'C' à une rég&nérati on. Pour re tire!' à la 
pe1·mnni tc le calci um et !P. mag nésium qu· elle a ab~or bés et les l'em
placr l' par du sodi um. il s uffit de la tra iter pa1· du chl orure de sodium. 
On obtient la réaction suivao fe: 

P -Ca + 2 î\a CL = P -J\a + Cnc 12 

Toutefois, l'affinité q u·a la pr l'mutite pou1· le sodium est de beau
coup moindre que celle qu'elle moot1·e pou r le calci um et lt> mag né
sium don t elle est avide. et par co nséquent cette demière réaclioo, 
cel le de la régénéra t ion . n·a lieu qu'en vertu de l'act ion de masse. JI 
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fa udra clone employrr beaucoup (3 à 4 fois) plus de chlorure de 
sodium que ne lïncliqu c la formule . 

L 'opération est act ivée et facilitée en portant la solution sal ine à 
la températu re d'enviro n 50°. La régénérati on peut être obtenue eu 
quelques heu1·es; on introdu it la solution saline chaude dans le -bas 
du fi ltre et on la fait monter lentement dans la co uche de permutite, 
pour déplacer peu à peu l'ea u qui s·." trouve , puis . on laisse macéi'er 
la perm utite dan s cette solution pendant 4 à 5 heu res et on :·i nce 
le filtre autant qu e possible avec de l'eau épurée. 

Toutes les matières en suspension d'origine mi nérale ou orga
niqu e. tel s que les oxydes de fer , l'huil e . etc .. dim inuen t le pou,·oir 
d'échange et l'activité de la perm uti te, en obstruant les pores 
mi cr oscopiques par lesquels la matière ag it. Il est donc indispe nsable 
de faire s ubir à l'eau à traiter, si elle n'est pas tout à fa it li mpide, 
u ne filtrat ion préalable , au beso in après adjon ction de sulfate d'alu

mine. 
II ne faut pas ou blier que, comme avec le procèdé calco-socl ique , 

les sulfates alcali110-ten eux sont remplacés io tégralernen t par du 
sulfate de soude et que. de plus, les bicarbonates de cha11x rt de 
magnésie sont remplact•s pa1· du bicarbooa te dr so ude. cc qu i u·a pas 
lie u avec le pr océdé calco-sodique, où le bicarbonate de chaux est 
éli miné et précipi té sous form e de carhonatr el la majeure part ir du 
b icarbonate de magnésie sous forme d'hyd rate de m;ig:nésir insolu
bl e . Les purges et les vidanges fri•q uentes seront don c a u~si in dis
pemable~ qn·awc le~ autres modes d'èpuration . 

Qua nd la teneur en bica1' lJOnates est notable. on les p1·fr ipite1·a au 
préalable pa1· la cha u x et on n· emplo,vera la pe1·rnulilc qu e pour 
compl<'•te r l'ép urat ion . 

JI résulte de ce qui précèdr. scion 1·aute u1·, q ue ie p1·océdé d'épu
ration par la perm u titc Pst in téres~ant. pa1·ce q u'il pp1·mct d' obtenir. 
p ar simple filtrati on, u ne ea u alrol 11menl p11 rP . lorsqu e la d11rctr de 
l'ea u e"t constituée priocipalemr nt pa r cl,•: sulfates. Cc proc(' d<> peut 
encore êl rr inh' ressant pour des ea ux bi carbonatées . . _i on Jp fai t 
précéde1· d'u ne prc\cipitation dci< bica r·bonatr~ par la chau x ou pour 
de~ Pa ux que lconq ue~. dans dr;; ras ;spécia ux. comme complément 
d 'une èp uration a la chaux et à la so udP q11 i serait reconnue co mme 
in suffi sa nte . 

Après la r t'•g(·né ratioo de la perm utite . il fau t , pour é\· iter l'in trn. 
duction de chlorurr dr ~odium dans la r haudi èr r.. s·a~~u ,·rr de i'a 
disparition complète au moy<•n de nitrate d'a rgent. 

1 

4 
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Nous 1:xtrayons des commu nic;itions faites au Cong1·ès de l'l..in iun 
internat ionale des Associat ioos pour la s uneillance des chaudièt·es à 
va peur les notes ci -après : 

J\I. KnA u ·. de Vien ne. a lu un 1·ap port s ui· le t;iux de la pression 
d'épreuve des cha11d iè res qu e nous résumons très brihement. 

üans ton :- les pays, les chaudières à vape u r do ivent être sonmi·es. 
aYant leur mise en usage, à un essai à la prcs, e hydraul ique et le 
ca 1·ad è1·c de g-c' né1·al itc'• de cette presu·iption e tun e p1·ésomption en 
fa veur de son eflîtaci té . S i 1 · on est d · accord su 1· la m;cessi té de ce t 
essa i prc'•alabl r, on nr l'c"t toutefois pas sur le taux de la pression de 
l'épren ve. 

Depnis un certai n nomh1·e d 'années, les spéci al is tes sont d'accord 
sn 1· l'inu t ilité de~ t rès lian tes pressions d'ép r euve et les p1·escript ions 
régler::: enta ire;; qui s'adaptent , awc u n certai n retard . aux irlées 
cou rantes. révèlen t cette tendance . 

On s'expliqu e facilement la r;ii~on de l'a baissement de la pre,-sion 
d'épreuve. Au trefo i,·. on ne connaissai t g uère les méthodes d'essais 
des maté riau x cmployès d,rns la con~lruction des · chaud ières et la 
sidërurgic ne li nait pas de produits compal'ablcs a ceux qu'elle pro
duit aujourd'hui . Tl fallait dè" lors co nstr uire des chaudièr rs dont la 
r ésis ta nce fùt disp1·opo1·tionuée à la p1·ess io11 du ti mbre et cette 
g rande rc;sis tan ce était Yé1· ifi{>e en fai sant subir â la chaudière une 
pres~ioD doublr Pt même tri ple de la press ion de r c\rime. 1\fais actuel
lement , on connait , par les essa is, les propriétés des matér iau x 
employé>'; on po"sède a insi les bases d'un calcu l r;itionnel de la 
rrs istance. Il n'est, dès lo1·s, plus nécessa ire de prévoir . pour les 
chaudiè1·cs. u ne sol idill'• Pxa~t'·1·ée et un e g-1·a1Hle s111·chal'ge d'épre uve 
n'a pi ns rai son cl 'èt 1·e. 

Autrcfoi", l\;p1·e 11 Yc s upp léait à drs ca lcul. que 1· 011 ne pou vait 
t• tab lir; actu e lle111cnt. rllc permet la véi-ifica li on de certainrs liypo
tl1èsP~ fa ites clan:- la dëlc!·minati on de~ éléments des chaudières. Ou 
dist ing·ue parfo i,: lrs ép 1·cuvr s sui va nt les qual ités à Yérifier qu i sont, 
so it l'éta nchéitc' . so it la rés is tance à la ru pt n 1·e . Comme le pr océdé 
est le rn èmP dans les cieux eas . en pratique. on nP fait pas de dist inc
t ion. 1.'<'· prru l'e d'étan chéité , qu i n'exige pas uoe t rès ha u te pression , 
n'a de ra ison d 'êt re qur comm e une couséq uence de l'épreuYe de 
résista nce 

La rés ista nce d'une cha udiè re est du reste bien plus im portante, 
au point de v ue clr la ,:t'•c u1·it t'.•. que l'étan chrilé; celle-ci peu t d'ai lleurs 
facilement êt 1·r con~tat ('C pa1· 11 ne visite . 
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Une rp1·cuYe il la p1·es~e qu i n·a délc1·millé aucullc di'•for mation 
pe!'ma11cnte, ni ,·ausù auc llllP fu ite 1mpo1·ta11t<'. [JJ'Oll\'C que la cha11-
clière a pu 1·ésis tel' à la pre~sio11 cl 011 pc 11 t Pn déd ui r l' . aYPC as~rz de 
ce rtitude . que le~ éli•mcn t~ du g,··11 i•rate111· pour1·011t l'ési,.:l r 1·, dans 
raY·'llir, it des len,.: ions qui ne seront pas ,.: upériell1·e~ i1 celle ,.: 11 hit' 
pendan t l'è pre11 YC; 111ai s l' l'.•p1·cu Yc qui a r1;u~,.:i ne pc1·mpt a ucunemPn l 
de di\ te,·miner la 1·ésis tance de rappart>il; oil peut ~r 11 lcment Cil ron-. 
c lu l'c que la résistance-limite n·a pas été• atl1•i11tc. Ue pin,.:, la p1·p,.:· ion 
il l'rau l'St de na lu rr it aug men te,· le;; J 1'•t'a11l s J'1111e 1.:ha11diè1·(• . On 
con~·oit donc Il' discrédit dt>s é p1·e11\·cs i1 la p1·c~s,• dan ~ cel'lai n,; 

milieux. 
En 100:2, .\l.\l. 0 1.RY et B(l;,;;o; ET. a 11 CongTè~ de~ l1q; t'•n ie111·,.: en chef 

dP France. fai saic•nl ol.J~c1·Yc1· que ,.: i l'i•p1·r11YI' â la p1·c•s,• était 1·éel 
lcnwnt rflicace. on den·ait constate ,· peu d'rx plo,.:ions de cha ucliè1·es 
nou vellemen t t'•p 1·ou vL;es . 01·. la stat isl iq11P p1·0 ll\·e IP co ntrai re <: rs 
Inirrni e111·s co nd 11 aient (pi e ,.: i lï·pl'CU\·e p1·1·111e tta it pa1·foi ;; de décou
\'J' i1· des défau t~ au x chaudiè1·es. pa1-foi , au ,.:,.: i l'l lr ('l'i•a it 1111 dan ~r1· 
r n aµ-g r:.iva Dl dt•s défa uts cachés. (.!u oi ([UÏI en soit. on 1·rslc ,•0 1wai11c11 
de la g ra nde rnleu1· de,.: é pl'euYe a l'eau . ;.: 11 1·tout lo1·squ 'clle" sont 
suh·ie. d'u ue ,-isitc minutieuse . l)p;.: exem l'I<':< montl'enl co111hi1•11 il 
fau t examine!' , an'c ,;oin , 11•:< phénomè1w " qui se pa;.:spnt pendant 

l'éi,1·cuvc. 
On ap1H'l1t, coefficien t de ~écu l'ité. le 1·appol' t qu i L' Xi stP entl'e la 

1·i•· ista11 cc il la n1ptu1·r et la teu"ion éprou\·ée pa1· Il' mt'•tal dans les 
cond it ions normal r" de mal'cliP de la chaudii•1·P. c:rtt P défin it ion n'Pst 
pas exacte: c·c:; t plutôt le rappol'l C'nt1·l' la limitr d'èla~ti citc'• et la 
ten~io11 nol'lnale q ui expl' im <' la 111c"u1·p dr la :-écul'ilé. ::ioit , po111· IP 
mi'•tal 1-/,ancl . Sw la trnsi on il l.i limi tt' (!Ï •l,1!-<l ic ité dP IÏ·li·mr nt dP 
moindi ·<· rè,.:i;;ta ncr e l 1J11· la tension ~u ppo1·lt·<' a la prps:;ion dr rt'•g-in H•, 

·,,. 
Ir qu oli1:11t · 1'sl le vfri tablc• coPllî cienl de "i'·c 11 1·i tt·. 

/111' 

Soi t p la tcn ion subie pat· 11• mi•tal lo1·sque la chaudiè1·e rH 
(•p1'011\·(•e it l'eau froi de, à la pres:<ion dr l'(•g imr La IJl'r·, ion 

:iw :iw 
dï•p1·1 •u\·r :<P.!'a P = JJ . 1.P ra ppol't c>sl u ne constantr q ue l'on 

1111· ) 111' 

po111Ta it ;.:e donne !' pou ,· le ca lnil dt• la co n:-tn1d ion . 
,\i ns i don<:, la IJl'<'~" ion d'èp1·r u Ye doit è tl'C pl'opo1· tio11nc'•c il la 

pl'rssion de> 1·<\ rime. , i la prc,.:;: io11 d'éprPu\·r Mait l'g alt> a11 pl'odu it 
du <'O<·flir ient dP "fr11 1·it1\ par la prPs~ion de• 1·é~im r . la lim itr d'èiasti 
r it,; 11" pou rl'ai t pa :< èt1·c alleiu t1•; ca1· â i•galitc> de p1·C'~~ ion, la fatig up 
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ù11 mi·tal r xpo"é au l'e 11 ou :;:ou mis â la p1·c•s;:ion de la Yapcur est pl us 
~Tan de que pendant une épreuYe â l'ea u froide. l ,a press ion d"épreu vr 
est p = 'J. S oil " rrpr1;sen te un coeffi cient infl;l'ieu l' a l'un ité et S la 
limite d"éla,. ti cité à froid. Il faut rechr 1·chcr les rapports en tre Sw et 
S el rn l1·e Jnc et JJ. 

Les expéri C' nees du pl'ofessrur \·or; B .\ CJJ ont p1·ouYé qu e. lo r ;:que 
la tempr ral 11 rc s'élè\·c . la limite d'Pla~ticité s'abaisse toujours. tan di:-: 
que la cha,·ge de rupl111·e s'è lh c ou s'abai,sc . . \in si po111· des tôle::: â 
t'cu. il 20". le ,·apport Pnl l'C la cha rge de n1ptu1·e et la li mi tr d~é lasli
cit,; \'ariait entre î I et 88 % : it 200". la limite d'élaslicitc• 1'•ta it 
compri:::e r ut rr GG r t 7S % d,• la cha1·ge dr rn pt111·c il froid; à 300°. 
ce n1pporl n'c'• tait plus que de ~O %- Po111· de:- tôle:; qu i n<> :-ont pas 
disposées il c">t re cxpo,écs au feu , le:-: ra pport précédrnts (•ta ir nt 
re::: pccti vemcnt compri~ entre G2 a \JO %, 55 it î4 % e t 118 à 5G %, 

On peut ca lr.ulr1· S w en partant de la r har~c de l'llptu re â froid et 
en sr ser\·ant du corttlcie ut le plus défaçorable qui est it 300° de 39 %; 
pour 7m· on prend l'a 25 % de la charge de r upt111·e â froid éga lement. 

Sw 
Le l'apport dHicnl t'• O'al à 1. 56. Tl r(•$ultc de la que. lo r~q 11 c la 

1) 11' 0 

prrss ion d't;p,·e11Ye reste en des·ous de -1 .5G foi s la pression de ma1·chr, 
l'es,a i n·a plu de ;:i g nificati on cl que . lo1·~qu·on di'•passe crt te pr CS$iOn . 
on pr ut mPll 1·c hors sen ·icc u ne chaucliè r<' qui a111·ait rrsisté it r usagC' . 

L"(•vcnl11alité d'un <' di·t1•1·i oralion de la r haudière par l'é•pre uYe 
doit ètrc r nvisagé·c : mais . du momen t que l'on rcco nnail la oéce,sité 
de l'essai. il i'a 11l qn r la p1·<'~s ion soit suffisante pour q ue l'épreu ve . 
co11lr u,e pou ,· le r o11 · tr 11cll'u1· et pour lp prop1·i1•ta ire . et dangereuse 
po111· la chaucliè rr. ai t 11nr Sif!'nifi cation. 

La qu estion des sowl,o·es fa i tes electr iquemenl a étr tra itée par 
111. l~GGE:RS. dr lrlaclhach . ·c et lngénieu1· sig nale qu'une im j)o1·la nte 
rc'•pa ration , effectuéc rn 1008, a un Lnbc-foye l'. pa1· soud ure élect ri
que, a parfaitement réussi. Scion lui . le proeéd(: ('l r ctri_que es t urtout 
a\·antage11 x pou!' les pr ti tcs réparations el poul' le soudage de1- cer cles 
dr 1·cnfort drs tubes-foye rs. 

La so udu 1·e (•lcct1·ique a soulen.! dC',.: ob,iections . Des in gén ieurs 
cra ignent les effets d'un manqu e d'eau. pa r exr mple , sur des tôles 
so udées. n ·a 11 l l'es font observer qu' à ll ambou1·g, dans la proYi nce 
r hc'• nane el en " 'eslphalie . on effec tue . depui :; c inq et mèmc dix a ns, 
dr~ r(•parati ons. trè délica tes parfois, par cc procédé. et qu'on 11 'a 
jamais con tatr de l'ésultat::: drfaY01·ablPs. 
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Le procédé élect l'ique affecte moio~ le métal au vo isinage de la 

soudure que le procédé à l'acétylène ou â l'hydrogène; car l'action 

es t bien plus limitée. La soudure élec trique a rend u de gl'aDds 

se1·,ices en proloD geaDt la durée de nombreuses chaudières qui com

mençaient à présen té,· des fen tes . Toutefois le procédé c\ lectriq11 e ne 

peut être employé que par des const rncteu1·s : péciaux bien out il lés 

et offre, à ce point de n ie, plus de ga ranti e qne le procédé à l'acé
tylène qu i est à la portée du premier cha ud 1·01Jn icr ven u. 

.\L Sémno, de Ruhrort, a fait une commu n ication sui· les p1·océdés 

d'amélioration de la coulée des lingots d'acic1·. 

Le fe1· présentait t rès fréquemment lïnconvé 1~ient résultant de 

l'existen ce de soufüures. L'exame n le plus attentif fait par des 

ouvriers d'élite, ne s uffi sait pas pou1· éca l'ler les tôles défectueuses 

dont l"emploi pouvait è t1·c dangereux. 
Lorsqu'on commença à mettre en œ u vrc le métal fondu , ou acier, 

on crut a,oir écarté le défaut des so u mures; cffecli,ement, cc défaut 
n'existait pas ou bie n était deYenu invis ible. fi se l'o1·mait bien. dans 

la partie s upél'Îcurc du lingot , des cav iti'·s dues à l'occl u sion des g az, 

mais il suffisait d'enle ver la partie s u périeure du lin go t pou1· obtenir 

des tôles parfaitement saines. 

Lorsque les dimensions des liogot~ vinre nt à aug menter, on 

constata qu'il se forma it une caYil!! qui affectait parfois la moitié 

s upérieure du lingot et même unP partie pin~ g 1·ande encore. Le 

r etrait dù au refro id issement el la m ise en liberté des g az occl us 
sont les ca uses de cc phénomè ne. Le lamiuage fait disparaitre la 

cavité, mai s les pal'Ois ne so nt pas bien :Soudées c l les tôles peuvent 
p résenter de g ra od s dan i;crs quand on les rmploic dans la co 11 s t1·11ction 

de~ chaudi è res à \·apc ur. 

Po111· i'•vitel' ce défau t , on peut enle\·cr la partie s 11 périeu1·e du 

lingot, mai s on :Se l'ail amené pa r foi s à rrtranchcr 30 à -'iü % rt même 

davanta ge du mé tal. 

En chauffant les lin gotière~, en l'Cta!'dant le rrfro id i~se rnent de la 

partir s upérieure en coulan t de la scorie très cha ude au-de;;s us d u 

lingot. ou bi en en additionnant des alliages de mao ganèse, de 

silici um et d'aluminium , on dimin ue le d<'-faut des sou ffl u rrs . 

U n prorédé exclusive ment mtican ique . con;; is te à comp rim e i· le 

mt'·tal lorsqu'il est encore en fus ion. Le prod·d<' le plus anc ien es t 

crlu i de« \\ïth\\'orth » . 11 con~istait i1 comprime!' de haut rn bas Ir 

m!'lal contPn u dans la lio go ti~·rr . [Jan s Ir p1·occ'·dt'• rmployt'• â 
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Saint-Etienne, la press io 1.1 s'exerce ii la partie iuf(•rie u re du lingot. 

]Jan:; une iustallat ion plus 1·éccnle, la press ion :S·cxcrce cl ans les deux 

srns . U ne pressr hydrau liq uc peut drrnlopper 11 n effort de 310 tonnes. 

Les avantages de c.:e proc.:éd é sont les suivants : am,; lioration des 

parois du ling'Ol, dispa l'it iou des crevasses qui, partant de la surfa ce. 

altèl'ent la partie inférieure, supp1•c, s ion des soufllu1·es, de la poro

s ité . des tensions inté r ie ures, des grandes fentes in té r ieures et 
1·éductiou du déchet (!1 % au lie u de 30 à 4.0 %). 

Le coùl du procé•dé est d'en\·iron 10 fran cs par tou ne. Le travail 

prut ;;"cfl'ectn cl' a ssez rap idement; le prix de lï nstallation est de 

450.000 fra ncs environ pom · un e presse ordinai re. 

On compte ac tuellrmcnt (!\HO). 39 insta lla tions e n activité, 4 en 

consln 1clion et 9 en pl'ojct, total 5~, dont 13 e n .\.11gleterre, '15 en 

Allt'mai:rnc, 18 eu France , 1 en A u t!'i che et 5 e n R ussie. 

\l:\l. 0 1. nY e t Bo:rnT ont reprèseu té au CougTès allemand le r apport 

qu'i ls ;naieot l'èdigé pour le Congl'ès fran ~·a is , et qu e no us avons 
anal_ys(; prt;C(;demment. su r les p rcsc1·ipt ion ::: à impose1· ou à l'ecom

mander pour éviter les défauts qui so nt sujets à ~r produ ire dans la 
coustn, ct ion des chaudière.~ à vapeur. 




