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CHAPITRE 11

["ONDERIES ET MOULAGES D ACIER

Nous I'avons dit déji dans Pintroduction, exposition de
Dusseldorf ne nous a révélé aucun procédé nouveau de
production de I’acier. Mais elle a consacré, une fois de
plus, le triomphe définitif du métal fondu sur le fer puddlé
dont les usages ne cessent de se restreindre.

Conservé par quelques usines, notamment par la Gute-
hoffnungshiitte d’Oberhausen, le four & puddler alimente
encore des industries spéciales, 4 production restreinte, (ui
exigent un métal trés malléable et facile & souder. Les
fabricants de rivets. houlons, chaines, etc., continuent &
se servir du fer puddlé, parce quil se forge et se soude
plus aisément (ue les aciers les plus doux. On trouvera la
liste des industriels de ce genre, qui exposaient & Dussel-
dorf, dans le rapport déji cité (2) de M. Gouvy.

(1) Voir Aunales des mines de Belgique. t. VL1, 2¢ liv.ett,
(2) Revue universelle, t. 1,1X, 3e série, p. 200.

IX, Ireliv.
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Ces industriels utilisent évidemment des fers de qualités
supérieures; voici d’ailleurs, d’aprés des résultats d’essais
exposés par la société d’Oberhausen, les conditions de
résistance a la traction des fers-soudds que cette société
fabrique spécialement pour leur usage :

SSISTANCE gy
RESISTANCE. | o fONGEMENT
en kilog.
par millimétre carré en 9

Ferimarehand: . . » = « 36.5 18
Fer a rivets eta boulons . . . 38.5 20
Fer achaines . . « =« = 370 22
Eerfi-grain’ =« = ; = = 37.2 18
Fer a ravons de roues . . . 36.5 17.5

Nous ne nous occuperons pas davantage du puddlage,
qui ne conserve que la clienteéle de quelques spécialistes;
ce chapitre sera done consacré & P'acier et plus spéciale-
ment aux moulages d’acier qui étaient, & Dusseldorf, trés
abondants et trés remarquables tant par leurs dimensions
que par le fini de leur exécution.

Ces moulages remplacent, d’une part les picces de fonte
trop fragiles et trop peu résistantes aux efforts de traction
d’autre part les picees forgdes trop colteuses, parce qu’elles
exicent un travail difficile, long et onéreux, effectué par
(lvs&sp(ycialism;s au moven d’engins mécaniques puiss'nnts.
D’autre part, nous avons déja indiqué la position 'prupon-
dérante occupie i Dusseldorf par le métal Martin, tant
pour les moulages que pour les picces forgées et les pro-
duits laminés les plus remarquables.

Affinage par le vent. — Il ne nous restera rien a dire
des procédés d’affinage par le vent, lorsque nous aurons
signalé 'emploi aux usines de Hoerde de cornues de
18 tonnes et la présence dans le pavillon Krupp, d’un

= —
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anneau en acier coulé avec tourillons, destiné & un conver-
tisseur de 20 tonnes. Nous n’avons d’ailleurs pas eu le
loisir d’examiner quelques dessing et photographies d’acié-
ries Thomas exposés par plusieurs usines et nous ne trou-
vons dans nos notes qu'une simple mention d’une installa-
tion de petit convertisseur présentée par la maison Poetter
et G de Dortmund. Cette maison posside, en matiére d’acié-
rie, une compétence toute particulicre ; elle a établi en Alle-
magne, en I‘rance, en Espagne et en Russie, un grand
nombre de fonderies Martin et plusieurs fours a creusets.

Fusion aw creuset. — - Quant i Pacier fondu au creuset.
il est utilisé par de nombreux fabricants ’outils: nous rap-
pellerons qu’il est également employé pour la coulée des
cloches, par la société de Bochum. Celle-ci a inauguré ceite
fabrication des 1851, et elle exposait & Dusseldorf toute
une série de cloches en acier, dont la plus grosse pesait
9,000 kilogrammes.

Nous avons vu également des creusets de diflférentes
dimensions & 'une des entrées du pavillon Krupp; malheu-
reusement, entre {ant de picces remarquables rassemblées
dans ce pavillon, il n’était pas possible de distinguer celles
qui avaient été fondues au creuset, des picces obtenues au
four a sole.

Avant de nous occuper de ce dernier systome de fusion
de Pacier, nous mentionnerons encore les bandages pour
locomotives, en acier fondu au creuset, exposés par la
société de Hoerde. Les fours i creusets de cette société ont
6té construits en 1895. Apres laminage, le métal quils
fournissent peut étre pli¢ a froid & coups de mouton; des
bandages essayés de cette fagon étaient soumis & lexamen
des visiteurs.

Four Martin. — Depuis quelques années. il a été créé
en Allemagne, de puissantes fonderies, disposant de fours
Martin d’une contenance de 10 & 40 tonnes.
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Dans le seul voisinage de la ville de Dusseldorf, il existe
trois fonderies importantes appartenant aux sociétés sui-
vantes: HanieletLueg,a Dusseldorf-Grafenberg, Ocking et G,
a Dusseldorf-Lierenfeld et I'aciérie Krieger, & Dusseldorf.

Nous avons ¢té admis & visiter la fonderie Haniel et Lueg;
elle possede un four de 40 tonnes et un de 20 tonnes; son
outillage permet la coulée de picces de 60 tonnes.

Malbeureusement, nous n’avons fait qu’entrevoir la

IF16. 11. — Etambot en acier fondu.

halle immense qui abrite les fours et est desservie par des
ponts roulants ¢lectriques; lors de notre visite, par trop
rapide, cette fonderie, dont Pinstallation récente est due
i la firme Poetter déji citée, n'élait pas active. On y a
coulé notamment I'énorme étambot pour un steamer i
deux hélices du Norddeutscher Lloyd, qui est visible
dans la figure 11. Cette figure reproduit une photographie
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d’une partie des produits de la firme ITaniel et Lueg,
exposés dans la grande salle des machines.

Le modele du trépan représenté par la figure 12 était
placé dans la section des mines. D'autres appareils du
méme genre ¢taient exposés dans la halle des machines.
Ils comportent de nombreuses picces en acier coulé.

I16. 12. — Appareil de fongage parle procédé Kind-Chaudron
(systéme IHaniel et Lueg).

Le tableau ci-dessous, emprunté au mémoire de

M. Gouvy (1), fait connaitre les qualités du métal employé
pour la coulée de ces picces et pour celle de I'étambot,
Q’apres les essais de réception.

———

(1) Loc. cit., p. 160.
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DESIGNATION CHARGE Liure
o de rupture| Arroscenent| Coxtracrion | délasticité
- " Ca % 0 =
PIECES ESSAVEES Kilog. < %

Kilog.

par m'm carré pa: m/m carré|

; S partie infére, 45.8 26.5 51.0 »
Etambot
[ partie supére | 45.6 25.5 46.7 5
Petittrépant » . . 50.0 225 » »
Traverse inféricure du )
grand trépan . . . 42.0 295D 40.7 37.06

Les fonderies (Eking et (', situées & Dusseldorf-Lie-
renfeld, possédent trois fours & sole basique de 12 tonnes;
elles peuvent produire des moulages du poids maximum
de 15 tonnes et fabriquent des picces de machines, des
carcasses de dynamo douces de propriéts¢ magnétiques

remarquables, des engrenages,

cylindres,
laminoiys,

: colonnes et
manchons d’accouplements pour Ui <

i o> PeepON Q 451 X :
Parmi les moulages exposés, noys avons p
pignons creux pour laminoirs systéme |
mettent un - grand déplacement dy
Notre figure 13 montre |a disposition ef |
pitces, dont exécution noys 5 par

emarqué des
aelen, qui per-
lindre supérieur.

- 1mportance de ces
U trés réussie.
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DESIGNATION CHARGE Livure
it de rupture| ALLoNceMENT| CoNTRACTION d’élasticité
Piizces 1ssavErs Kilog. % %

Kilog.

parm'm cairé par m/m carré||

A S partie infére. 45.8 26.5 51.0 5
Etambot 4 o
( partie supére 45.6 29D 46.7 9
Petit:trépan . = % & 50.0 225 » 5
Traverse inféricure du o
grand trépan . . . 42.0 25.5 10.7 7.6

Les fonderies (Fking et (i, situdes & Dusseldorf- je-
renfeld, possédent trois fours a sole basique de 12 tonnes:
elles peuvent produire des moulages du poids maximum
de 15 tonnes et fabriquent des picces de mac

hines, ey
carcasses de dynamo doudes de propriétse

magmitiques

remarquables, des engrenages,
manchons d’accouplements pour laminoiys,

‘Parmi les moulages exposds, nous B )
pignons creux pour laminoirs systome (B?elthnarql.le des
mettent un grand déplacemen du cvli;ldpgl,g qu1.pe1a_
Notre figure 13 montre la disposition et |’ Supérieur,

P. : importay
pieces, dont I'exécution nous g DAXU trés réussi ce de ces

cylindres, colonnes e

gy

Ve d'ensemble.

Aeieries Nrieger :
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Aux aciéries Krieger, on utilise le procédé acide. Ces
aciéries ont été établies en 1899-1900; il en a été publié
une description trés compléte, avec plan et photographies,
dans l'excellente revue Stahl und Eisen (1).

Gomme il n’existe pas encore en Belgique de fonderie
d’acier de cette importance, nous croyons utile de repro-
duire le plan des aciéries Krieger et deux photographies de
la vue d’ensemble et de la halle principale (fig. 14, 15 et 16).

Nous donnerons en outre une courte note descriptive
résumant l'article précité de la revue allemande.

Aciérie Krieger. — La halle de coulée (voir fig. 16),
longue de 105 métres, comprend trois travées, d’une lar-
geur totale de 42 métres, dont 19 métres pour la travée
centrale. Celle-ci a une hauteur utile de 9 métres sous les
longerons des ponts roulants électriques qui la desservent.

Il y existe un pont de 25 tonnes, un de 15 tonnes et deux
de O tonnes; les travées latérales posscdent des ponts
main de 5 tonnes et 2.5 tonnes. Dans I'une de ces (ravées
se trouvent trois fours 4 sole acide de 15 tonnes, ainsi que
divers services accessoires, notamment 1atelier des noyau-
teurs, les broyeurs 4 sables, etc. La halle de la fonderie
abrite également les étuves et los fours 4 recuire.

L usine posséde, d’autre part, une halle de parachéve-
ment de 60 métres sur 34 metres, en trois travées, avec
ponts électriques de méme puissance que ceux de la fon-
derie; quatre moteurs électriques de 35 chevaux mettent
en mouvement les outils mécaniques de la travée centrale et
quatre moteurs de 20 chevaux desservent les travées
latérales.

L’énergie électrique assure d’ailleurs I'éclairage et la
distribution de la force dans 1'usine entiére; elle est pro-
duite par une station centrale possédant quatre chaudiéres

(1) Stahl und Eisen, année 1900, no 23.
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de 100 meétres carrés de surface de chaulle chacune et
trois groupes électrogénes produisant du courant continu
sous la tension de 250 volts.

Le premier de ces groupes a une puissance de 150 kilo-
watts, suffisante pour le service normal; le second, de
75 kilowatts, sert de rdserve le jour et suffit & assurer la
marche de nuit; enfin le troisieme, de 40 kilowatts, est
uniquement affecté a la soudure électrique, qui devait
nécessairement étre indépendante des services de I'éelai-
rage et de la force motrice.

La Société des Aciéries Krieger a bien voulu nous com-
muniquer quelques photographies de picces mouldes ;
parmi ces photographies, nous en reproduisons deux
(fig. 17 et 18); I'une représente un énorme étambot du poids
de 25,000 kilogrammes, 'autre montre les pitces princi-
pales d’un puissante presse hydraulique. Nous avons recy
également un tableau donnant des résultais obtenus lors de
Pessai & la traction d’éprouvettes non forgées; ces éprou-
vettes, (qui subissent, en outre, un pliage & [roid, ont de 20
a 25 millimetres de diametre: Pallongement apres rupture
est mesuré sur une longueur primitive de 200 millimotres.

Le nombre des essais est de 23 et il sagit Caciers do
différentes qualités: en groupant les résultats analogues et
effectuant des moyvennes, nous avons obtenu les ¢hiflres dy
tableau suivant :
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CHARGE LIMITE
DE RUPTURE ALLONGEMENT CONTRACTION D ELASTICITE

o T o4 %, s
Kilogrammes ’ ‘ Kilogrammes

par millimétre carré par millimétre carré

140.0 29.5 49.1 »
43 .4 27.8 46.0 »
45.2 26.6 50 0 »
48.0 25.3 » 20.9
50.6 23.0 33.0 »
52.8 24.4 » 28.5
8.4 20.0 » »

(es éprouvettes onl évidemment subi un recuit au sujet
duquel il ne nous a pas ¢été fourni de renseignements.

Sur cette importante (uestion du recuit, qui détermine
la texture du mdétal, de méme que sur la composition de ce
métal et la nature des additions introduites soit dans le
four, soit dans la poche de coulée, nos visites & Dusseldorf
ne nous ont rien appris.

En ces matieres délicates, les fondeurs gardent leurs
secrets d'une fagon jalouse et ils ne nous ont pas davantage
révelé les procédés quils utilisent pour la confection et le
séechage des moules.

Au surplus, les picces exposées avaient souvent subi un
travail de parach¢vement particulicrement soigné et on
avait pu y masquer habilement les défauts, si difficiles a
¢viter dans les moulages d’acier.

On trouvera dans le rapport de M. Gouvy (1), une énu-
mération assez compléte des fonderies d’acier et des
moulages exposés. Sans reproduire cetle énumération,
nous croyons devoir cependant faire une bréve mention

(1) Loc. cit. p. 157,
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des piéces remarquables présentées par les principales
usines.

1° Acmeries IF. Krupp. — L’étrave et I’étambot d’un
navire de guerre; 'étambot pése 35.5 tonnes. Une cage de
laminoir, du poids de 54.7 tonnes, munie de cylindres en
acier forgé de 1200 de diamétre et de 4 métres de longueur
de table. Des cylindres en acier coulé de divers diametres,
des pignons et des engrenages de tous genres. Des picces
trés nombreuses pour locomotives et spécialement un
chéssis systéme Lentz et des centres de roues de différentes
grandeurs. Une coupole et des plaques de blindage en
acier-nickel 4 face extérieure durcie. Des inducteurs pour
dynamos avant jusqu’a 4670 de diameétre.

20 Soctiris pE Bociy. — Un étambot en une seule
picce, pesant 100 tonnes. Un cylindre de presse hydrau-
lique tourné et poli, du poids de 34 tonnes. Des roues de
locomotives et les cloches en acier au creuset déja men-
tionnées.

3° Acririgs pe Hoerpe. — Un étambot de 29 tonnes.
Un anneau de convertisseur, poids 18.5 tonnes.. Un
cylindre de presse hydraulique éprouvé a 600 atmospheres.
Des pignons, roues & chevrons, ete. Des roues de locomo-
tives et des roues pour tramways coulées par le systeme
Huth, qui utilise la force centrifuge pour durcir la surface
de roulement.

4° GurEHOFFNUNGSHiTTE. — Un étambot. Une cage de
laminoir pesant 32 tonnes. Un cylindre de presse hyran-
lique. Des roues de locomotives. Une carcasse de dynamo
de 3m836 de diametre.

Outillage des aciéries. — L’appareil d(,a 19“‘%‘3 le plus
en vogue actuellement dans les fonderies d acier est le POI}t
roulant électrique utilisé également, d’ailleurs, depuis
quelques années, dans beaucoup d’ateliers de montage et
de martelage.
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Nous avons vu & Dusseldorf, un tres grand nombre d’ap-
pareils de ce genre; mais nous ne pouvions songer i en
entreprendre 1'étude. Toutefois, notre attention a été attirée
d'une fagon plus spéciale par un chariot, pour un pont
roulant de 15 metres de portée, exposé par la Gutehofl-
nungshiitte. Ce chariot, dont la partie ¢lectrique était due
a la Société Helios, de Cologne-Ehrenfeld, était pourvu :

1° D’un moteur & courant continu de 25 HP., pouvant
soulever une charge de 40,000 kilogrammes a la vitesse de
2 meétres par minutes;

2° D’un moteur de 6 HP. opérant la translation du
chariot a la vitesse de 20 métres par minute;

3° D'un dispositif auxiliaire de soulévement pour des
charges de 8,000 kilogrammes et une vitesse de 10 meétres
par minute.

Parmi les engins mécaniques en usage dans les aciéries,
citons encore les grues fixes hydrauliques ou électriques,
les poches a fonte ou & acier pourvues de moteurs a
vapeur, hyvdrauliques ou ¢lectriques, et enfin, les chargeurs
automatiques pour fours Martin.

Les ateliers Tigler, de Meiderich, qui exposaient égale-
ment une valve systtme Forter pour four Martin, construi-
sent des chariots de coulée actionnds électriquement (1).
Nous avons vu des photographies de ces chariots, ainsi
que celles d’une poche & fonte de 17.5 tonnes pourvue
¢également d’un moteur ¢lectrique. Ce dernier appm'eil,
destiné aux Aciéries du Rhin, est da aux Ateliers
« Koelnische Maschinenbau A. G. », de Cologne-Bayen-
thal.

La société « Benrather Maschinenfabrik », de Benrath,
prés Dusseldorf, avait installé 4 coté de son pavillon deux
de ses chargeurs électriques pour fours Martin. Ces appa-

1) Voir a ce sujet le no 12, année 1900, de Stahl und Eisen
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moteurs d¢lectri T
1 eurs ¢lectriques réalisent les divers moy
chare e e v
al}?e‘“ ; ces mouvements sont les mémes
modéles. e

ements du
ans les deux

L’appareil représentd i |
- lp} areil représenté par la figure 20 est construit
s charees 2 (i j ol i
ki ,tm de 2,000 kilog.: ses quatre moteurs éloch'l e
: entiques et peuve ' b o
it peuvent donner cha
de 12 IIP: ils ; : acun une puissanc
HP; ils permettent les vitesses suivantes : o

Déplacement de tout I'appareil .

facon trés notable la dépense
du chargement des fours; le
pour ceux-ci est done diminué
enfin, la production est augmenteée.
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Soulevement de la charge Tm. 20 par minute.
Avancement id. .. 25 mbtres id.
Renversement  id. _ . 10412 tois id.

(0 metres id.

os chareeurs réduil d’une
de main-d’ceuvre et la durée
refroidissement qui en résulte
ot ils se détériorent moins ;

On sait que Uemploi de <

T1e. 20.

(es avantages n’existent toutefois que pour les grands
fours 4 marche continue dont Jes produits sont générale-
ment coulés en lingots, et J'utilité des chargeurs méca-
niques est contestable pour les fonderies produisant
exclusivement des moulages, lesquelles fonctionnent sou-
vent d’une fagon intermittente et ne comportent pas une

productiun accélérée.



GHAPITRE IV
Presses, marteaux et piéces de forge.

Tous les travaux de grosse forge se font aujourd’hui
la presse et 'on n’installe plus de marteaux-pilons de
grande puissance. Cest le résultat naturel du remplace-
ment du fer soudé par le métal fondu exempt de scories,
pour lequel 'emploi du choc n’a plus de raison d’étre. Ce
fait est trop connu pour qu’il soit nécessaire d’insister et
nous passerons directement & la description de I'exposition
présentée dans la halle des machines par la célehre maison
Breuer et Schumacher, de Kalk, qui s’est fait une spécia-
lité de la construction des presses i forger.
~ Cette maison ayant trés obligeamment mis & notre dis-
_position des photographies des principales piéces formant
son exposition, nous reproduisons ces photographies dans
‘nos figures 21 4 24 et nous consacrerons un paragraphe

spécial a chacun des outils suivants représentés par ces
figures :
~ 1° Presse & forger de 10,000 tonnes;

2% Presse a forger de 1,200 tonnes:

3° Marteau & air;

4° CGisaille hydro-¢lectrique.

Ce dernier appareil n’est pas desliné & la forge; nous
nous en occuperons cependant ici, afin de réunir dans un
méme chapitre tout ce qui est relatif & la maison Breuer et
Schumacher; cette maison exposait également des riveuses
hydrauliques de grande puissance et d’autres machines-
outils dont I’étude est éirangére 4 notre sujet.

1° PrESSE A ForRGER DE 10,000 ToxNES. — Cet énorme
engin, dont le poids brut, sans aucun accessoire, atteint
750 tonnes. est spécialement destiné au forgeage des pla-

ques de Dlindage.
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Le modéle exposé ¢ait construit en partie en bois; il
n'existe que deux exemplaires de cette presse; ils ont été
liveés aux aciéries ’Obuchow (Russie) et de Dillingen-
sur-Sarre.

Fig. 21.

Le prix d’installation d’un tel appareil dépassant un mil-
lion de marks, on comprend que 'usage n’en soit pas a la
portée de toutes les usines et que I'on cherche & substituer
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Fia, 22,
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de simples moulages aux produits trop coiteux d'un pareil
monstre.

Notre figure 21 montre que la disposition générale est
semblable a celle des outils de proportions plus modestes
livrés par le méme constructeur & plusieurs de nos usines,

Cette presse est surtout remarquable par les dimensions

“de ses organes. Cest ainsi que les quatre colonnes réunis-

sant le bati au sommier supérieur ont 12 métres de lon-
gueur et un poids total de 150 tonnes. Le dit sommier, avec
les trois corps de presse qui s’y ftrouvent logés, en pése a
peu pres autant. Le poids des 16 écrous est de 50 tonnes;
enfin le sommier inférieur composé de plusieurs picces,
atteint I'énorme poids de 400 tonnes.

Une disposition intéressante permet de faire varier la
pression, suivant les besoins, dans de larges limites et de
la réduire au tiers de sa valeur maxima; la presse se préte
ainsi au forgeage des piéces de dimensions plus courantes.
Dans ce but, il existe trois appareils moteurs et un jeu de
vannes servant & metire un ou plusieurs de ces appareils en
relation avec un ou plusieurs des trois corps de presse.

2° Presse pe 1,200 Toxnes. — Cette presse est du
modele bien connu construit par la firme Breuer et Schu-
macher, pour des pressions de 250 4 3,000 tonnes.

A gauche de lafigure 22, on voit I'appareil moteur com-
portant un cylindre & vapeur de grand diamétre, ol se
meut un piston dont la tige pénctre dans un evlindre
hydraulique communiquant avec le corps de la presse. Les
evlindres releveurs de celle-ci sont actionnés directement
par la vapeur; ils sont placés au-dessus du sommier supé-
rieur.

3° MARTEAU A amR. — Ces outils sont tres employés
pour les travaux de petite forge; il s’en fabrique cing
numéros pouvant remplacer des pilons & vapeur de 45 &
250 kilogrammes.
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Le marteau représenté par la figure 23 est caractérisé
par les chiffres ci-dessus :

Diamétre du eylindre @ air : 200 millimétres;

Nombre de coups par minute : 250 a 300;

Force absorbée : 3 & 4 chevaux.

F16.23.

I1 peut forger des barres avant jusqu’a 70 ™/™ de dia-
metre et correspond o un pilon & vapeur de 120 kilo-
grammes.

4°. CISAILLE HYDRO-ELECTRIQUE. — (et outil coupe & froid

des poutrelles de 400 ™/™; nous avons pu le voir fonc-
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tionner non loin de la grande presse de 10.000 tonnes. Il
est actionné par une dynamo de la forece de 10 chevaux
commandant une pompe hydraulique visible, ainsi que son
moteur et les engrenages de la transmission, & droite de la
cisaille sur la figure 24. Deux fortes colonnes en acier
coulé enserrent le cylindre moteur de la cisaille, qui est

Fie. 24.

éegalement en acier coulé et est alimenté par la pompe
pi‘écitée. Le piston de ce cylindre est garni de cuir et
commande directement le porte-couteau supérieur; celui-ci
est trés soigneusement guidé. Un petit cylindre hydrau-
lique, visible 4 la partie supérieure de la figure, assure
le relevage du couteau.
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La pompe d’alimentation est & deux cylindres et permet
un déplacement rapide de loutil, jusqu’au moment ot il
entre en contact avec la piéce & couper. Si la résistance
opposée par celle-ci est considérable, un des pistons se
désembraye automatiquement et Pautre fonctionne seul, &
une pression plus élevée.

Il convient de signaler encore la forme spéciale du
couteau supérieur mobile, qui permet une attaque progres-
sive de la piéce & cisailler, et la disposition des couteaux
inférieurs fixes, dont le réglage est commandé par les
rouages situds & gauche de la figure. De ce méme coté, on
distingue le levier de distribution et les tubulures amenant
I’eau sous pression aux deux cylindres de la cisaille.

Presse a forger systéme Haniel el Luey. — En exami-
nant des photographies exposées dans la halle des machines,
par la firme Haniel et Lueg, nous avons cu I'occasion de
voir la reproduction d’une presse & forger imaginde par
cette firme, qui a bien voulu nous autoriser & visiter dans
son usine de Dusseldorf-Guafenberg, Iatelier de grosse
forge ot fonctionne une presse de ce genre de la puissance
de 2,500 tonnes.

Notre figure 25 reproduit un dessin qui nous a été
remis par le constructeur avec une notice descriptive dont
nous extrayons les renseignements suivants :

La presse a forger systéme Haniel et Lueg comprend
une presse hydraulique du modele  habituel surmontée
dun exlindre & vapeur <5 la tige € du piston qui se meut
dans ce cylindre, fonctionne comme piston plongeur e
pénétre a I'intérieur du plongeur principal Z. Ce dernier
transmet 4 la traverse mobile A Taction de la pression
hydraulique Sexercant sur la surface annulaire de E,
action & laquelle vient s’ajouter DPeffort variable de la
vapeur admise dans le cylindre A.
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Deux contre-plongeurs '/ maintenus sous la pression
constante de 50 atmosphéres opérent le relevage de la
traverse H et des pistons £ et C.

e, P

! (i I

F1a. 25.
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Pour amener le sommier mobile au contact de la pitce
a forger, il suffit d’admettre I'eau sous pression dans le
corps de presse [); en ouvrant une valve spéciale, on
introduit ensuite de la vapeur dans /1 de fagon 4 réaliser la
pression désirée.

La rapidité des manceuvres est assurée par la liaison
hydraulique qui rend solidaires les pistons de D et de A et
par 'action permanente des contre-plongeurs F'I'; ceux-ci

R
0% ; ‘
| T 40 gl
ey e

i

{

e
Fre. 26, — Presse a forger systéme Haniel el Luey.

sont en relation avec un réservoir d’air comprimé. On
obtient aisément 30 4 40 coups par minute.

Le cylindre A est pourvu d'une enveloppe de vapeur qui
le maintient a haute température.

Notre figure 26 montre la presse de 2,500 tonnes
utilisée par les ateliers Haniel et Lueg; un appareil du
méme systéme, pouvant donner 5,000 tonnes, a été fourni
par cette firme aux Ateliers de la Marine Russe.
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Nous avons rapporté de Dusseldorf les catalogues des
produits exposés par les principales usines sidérurgiques
du bassin Rhénan-Westphalien. Afin de montrer la puis-
sance de I'outillage dont ces usines sont pourvues, nous
citerons, d’aprés ces catalogues et d’aprés les notes prises
sur place, quelques-unes des pitces de forge les plus remar-
quables que nous avons pu admirer dans les différentes
halles. Dans cette nomenclature, nous ne mentionnerons
pas le matériel de guerre, dont nous n'avons pu entre-
prendre 'étude.

Usines IY. Krvpp p'lissen. — 1° Un arbre forgé d’une
seule piéce, foré sur toute sa longueur :

Diamétre extérieur 0™450, longueur 45 métres.
Diamétre intérieur 0™120, poids 52 tonnes.

Nous empruntons au rapport de M. Gouvy les renseigne-
ments complémentaires suivants, au sujet de cette piéce.
Le métal qui la constitue a été fondu au creuset et le coulée
de I'énorme lingot de 70 tonnes a nécessité le contenu de
1,768 creusets. Ce lingot a été forgé au moyen d’une presse
de 5,000 tonnes desservie par des ponts roulants qui
peuvent soulever 150 tonnes; aprés cette opération, la
piéce brute de forge pesait encore plus de GO tonnes et
mesurait 46 metres de longueur.

2° Un arbre de couche du transatlantique « Kazser
Wilhem II », du Norddeutscher Lloyd, d’une longueur
totale de 71 métres; il comprend les picces ci-dessous
désignées, pour lesquelles nous donnerons les résultats des
essais, d’aprés M. Gouvy (1).

IR e S
(1) Loc. cit. p- 171.

10
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POIDS ESSAIS
€n
Charge i
kilogrammes| de rupture Allongement
en kilog. %
Piece a six coudes en acier au
pickeka w5 ST Tl 114,000 60.5 21.0
Arbre de butée en acier au nickel 18,170 55.6 21.5
Cing piéces intermédiaires en .
acier'Martin. + 5 & e . 66,870 54.5 24.0
Arbre porte-hélice en acier au
creuset = o & 4w & = 27,160 52.1 22 0
Hélice en bronze avec moyeu
By Tonte . T B R 30,000 » >

Poids total. . - 256,200

3° Deux trépans casse-roc utilisés pour la régularisation
du cours du Rhin. Longs de 950, ils pésent & I'état neuf
10,730 kilogrammes et ont la forme d'un gigantesque
burin. Ces outils sont en acier doux forgé; la partie
travaillante posséde une ame en acier dur fondu au creuset.
Apres forgeage, cette ame atteint une longueur de 3 métres,
ce qui a permis d'utiliser un de ces trépans jusqu’a ce que
sa longueur ait été réduite de 2750 par I'usure. Entre
temps, il avait décrasé, en 165,500 coups, une couche
Q’ardoise et de grauwacke de 2 métres d’épaisseur, sur une
surface de 27,600 meétres carrés.

Soctkrk pE Bocrun. — 1° Un arbre de navire, long de
32 meétres, tourné au diametre extérieur de 0™480 et foré
au diamétre intérieur de 0230 ;

2° Un arbre triplement coudé, pour machine marine,
du poids de 10 tonnes ; .

3° Un cylindre, pour laminoir blooming, en acier forgé.
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Socriri pE HoerpeE. — 1° Deux troncons d'un arbre de
couche des transatlantiques « Hohenzollern» et « Augusta-
Victoria ». )

Le troncon porte-hélice est long de 8™S00 et pése
12 tonnes; une partie de l'arbre coudé, longue de 3200,
atteint le poids de 14 tonnes.

2° Deux arbres triplement coudés, en acier Martin, pour
les moteurs de 500 chevaux, & gaz de hauts-fourneaux,
systéme « ichelhaiiser » :

Longueur de manivelle. . . . . . 0"400
Longueur totale, v compris I'arbre de la

Hynamuo st L) B s a0t . d9™I60
Jitonni - e Sl AL L : 2 A 1787 kilea:

3” Un arbre doublement coudé, en acier Martin, pour le
moteur de 1000 chevaux, & gaz de hauts-fourneaux, systéme
« Otto » :

Longueur de manivelle. . . . . . 07500
Longueur de I'arbre. . . . . . . 87840
Poids de Patbre . . . . . . . .. 10,495 kilog:
Socreri:  GurenorrsuNcsmirre. — 1° Un  arbre de

32 métres de long, 0m400 de diamélre extérieur, alésé au
diametre de 0™150, poids 32 tonnes.

Des miroirs convenablement placés permettaient aux
visiteurs de s’assurer de la perfection de 'alésage; le novau
retiré lors du forage était exposé & coté de I'arbre.

2° Un cylindre de blooming en acier forgé.

Matson Ianier, Er Lure. — Parmi les piéces de forge
exposées par cette firme, nous citerons un arbre coudé et
un arbre de butée en acier au nickel du paquebot « Kaiser
Wilhem der Grosse ».

Tous les exposants dont il est fait mention ci-dessus ont
rivalisé d’efforts pour s’assurer la clienttle des construc-
teurs de navires. Cest surtout pour se metire en mesure
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de satisfaire aux besoins de ces constructeurs, qu'ils ont
da augmenter la capacité de leurs fonderies et la puissance
de leurs forges.

Le développement de la construction navale a done eu,
- en Allemagne, des conséquences trés importantes pour
I'industrie sidérurgique.

Nous terminerons ce chapitre en émettant le veeu de
voir établir en Belgique de nouveaux chantiers maritimes
qui, tout en assurant la eréation d’'une marine marchande
nationale, ouvriraient 4 nos usines métallurgiques une ére
nouvelle de prospérité et de progres.

Dans un cinquiétme chapitre, nous pensions nous occu-
per des laminoirs et de leurs produits; dans ce but, nous
avions étudié, d'un facon spéciale, la magnifique instal-
lation de train universel trio de la Maison Beckem et
Keetman, le laminoir double-duo systeme Banning, I'em-
brayage & ressort spécial de Schwartz, les viroles de
chaudiéres sans soudure fabriquées par le procédé « Khr-
hardt », ete.

Nous possédons sur toutes ces questions des renseigne-
ments et divers plans ou croquis. Mais, nous ne pourrions
ajouter que peu de chose & ce qu'en a dit M. Gouvy, dans
le travail publi¢ en 1902, par la Revue Universelle des
Mines, et nous pouvons nous horner & renvoyer nos lecteurs
a ce travail.

Au surplus, 'Exposition Universelle de Liége ne tardera

pas a s’ouvrir et nous espérons v trouver de nouveaux sujets
d’étude.

Décembre 1904,






