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SOUS-COMMISSION DES SERVICES ADMINISTRATIFS

AYANT-PROPOS

La Sous-Commission des services administratifs est 
composée de :

Membre titulaire :
.M. DAMOURETTE,, adjoint à l'Intendance militaire.

Membres adjoints :
MM. D u p o n t ,  oflicier d’administration de l ro classe, comptable du 

magasin à fourrages de Vaugirard;
P o iffa u t , officier d’administration de l rc classe, attaché à la 

manutention de Bille;
Ha p p e , officier d’administration de 2e classe, attaché au magasin 

général de l’habillement et du harnachement.

Il n’était ni dans le rôle ni dans les moyens de la 
sous-commission, de faire des expériences permettant 
de comparer et de classer les divers systèmes, appa­
reils et produits figurant à l’Exposition.

Son rapport est descriptif, et non critique.
Il a pour but, non seulement d’étudier les inventions 

récentes, mais de montrer les progrès dont l’Exposition 
est le résumé, et de donner un aperçu général des res­
sources considérables et variées que l’industrie peut 
mettre actuellement au service de l’administration 
militaire.



4 AVANT-PROPOS •

Signaler tous les appareils et procédés utiles, ou sim­
plement bons, eût été impossible.

Indiquer les transformations accomplies depuis 1878, 
tout en laissant de côté les machines et objets dont 
L’usage est réglementaire ou réglementé ; faire un choix 
des systèmes les plus originaux, des appareils et pro­
duits répondant à des besoins bien déterminés de l'ar­
mée, normaux ou exceptionnels : telle a été l’œuvre de 
la sous-commission.

Le rapport se divise en trois parties, correspondant à 
trois grands services :

1° Subsistances militaires;
2° Habillement et campement;
3° Couchage des troupes.

La première partie, et de beaucoup la plus impor­
tante, comprend quatre chapitres :

1° Moulins et procédés divers de mouture;
2° Fabrication du pain et du biscuit — Fours — Bis­

cuits;
3° Conserves alimentaires. — Conservation de la 

viande fraîche par le froid. Transport à grandes dis­
tances.— Divers;

4° Presses à fourrage, nettoyage et pesage des grains.
Les deux premiers chapitres ont été rédigés d’après 

les notes de M. Poiffaut; le quatrième, d’après celles 
de M. Dupont.

La deuxième partie est partagée en trois chapitres :
1° Habillement (matières premières, fabrication des 

draps de troupe) ;



AVANT-PROPOS. o

2° Cuirs et peaux (matières premières, procédés de 
tannage, fabrication de la chaussure et de, l ’équipe­
ment) ;

3° Campement (tentes, ustensiles de campement, 
imperméabilisation des tissus).

L’étude de cette partie a été commencée par 
M. Happe, parti pour la Tunisie à la fin du mois de 
septembre.

La troisième et dernière partie contient deux cha­
pitres :

1° Couchage des troupes;
2° Installation des grandes buanderies.

No t a . — L’étude des effets d’habillement et d’équipement confec­
tionnés est du ressort de chaque sous-commission d’arme.
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Extraits relatifs au 
chauffage et 
à la cuisson
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I 3. — FOURS A CUIRE LE PAIN ET LE BISCUIT.

— FOURS A PAIN.

les manutentions militaires ont aban- 
fours Lespinasse à chauffage direct au 

bois sur la sole à cause de leur consommation de com­
bustible. Après l’exposition, l’attention s’est portée sui­
tes fours aérothermes qui permettent l’emploi du 
charbon et sont économiques. Une expérience de plu­
sieurs années a démontré que ces fours à chaleur- 
continue pouvaient convenir pour le biscuit. La diffi­
culté de leur réglage et l’irrégularité de leurs produits 
les ont fait délaisser pour la cuisson du pain, qui exige 
au contraire des fours à chaleur progressivement 
décroissante, et plus chauds à la bouche qu’au fond, 
afin de compenser la perte de chaleur causée par 
l’enfournement.

F o u r  L a m o u r e u x .

classe 50. Le modèle actuel est le four Lamoureux, à chauffage.
direct et intermittent, et en même temps à chauffage 
mixte, c’est-à-dire pouvant être chauffé au bois directe­
ment sur la sole, ou au charbon par un foyer latéral 
extérieur.

Ce foyer communique avec l’intérieur du four par un 
conduit débouchant vers la bouche et dans l’axe du 
four par une ouverture rectangulaire pratiquée dans 
la sole.

Le four Lamoureux fonctionne derrière le palais des 
machines ; un modèle réduit figure à l'Exposition de

classe 50 Depuis 1878. 
(Groupe VI). donne les vieux



l’assistance publique (pavillon de la Ville de Paris) ; la 
classe 66 en représente la façade.

La seule modification récente consiste dans l’adjonc-
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Élévation.

Fig. G3. — Four à chauffage mixte, système Lamoureux.
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lion aux trois aspirateurs ou liouras du foud, de deux 
autres liouras placés de chaque côté du four, vers le 
milieu, daus le but d'activer et de régulariser la com­
bustion (’fig . G3).

Ce système est moins compliqué et moins coûteux que 
les fours aérothermes. Le foyer peut être alimenté par 
un combustible quelconque et avec un ouvrier quel­
conque. Mais l'économie résulte plutôt de la manière 
dont s'opère la combustion que de la nature du com­
bustible.

La cuisson se fait comme dans le four ordinaire et 
avec la même décroissance de chaleur.

F o u r  B ia b a u d .

MM. Biabaud père et fils ont exposé un four du même 
genre, qui a donné d'excellents résultats pendant toute

Fig. 64. — Four lîiabaud.

la durée de l’Exposition, et qui semble être un perfec­
tionnement du four Lumoureux. Un four au bois et un



FABRICATION DU PAIX ET DU BISCUIT.

Fig. 05. — Four Biabaud (Coupe hroizontalc).

1 Construction en moellons et plâtre.2 Façade en briques.3 Première façade.1 Vide entre les deux façades. 
r> Voûte du four en brique? réfractaires.6 Rang de briques réfractaires pour lanaissance de la voûte.7 Coussinets en briquettes réfractaires. Carrelage du four.1» Foyer.10 Murs et plancher du foyer.11 Cendrier du foyer.

1*2 Façade en fonte du foyer.13 Barreaux eu fonte pour le foyer.11 Chambre de chaleur.15 Murs et plancher un briques et plaques
en fonte.16 Conduits de chaleur.17 Languettes en briques au pourtour.

1S Coffre de fumée.10 Languette intérieure en briques.20 Conduits de chaleur en fonte.
21 Portes de ramonage.
22 Masse.23 Charge.24 Armuture du four avec fronton.25 Prem ière armature.
20 Porte du foyer.27 Bouche Viennoise.2$ Porte en tôle pour masquer le devant du foyer.20 Orifice du foyer.30 Registres en fonte.31 Appareils à buée.
32 Tuyaux en fer pour alimenter lesappareils à buée.33 Soupape à coulisse.
31 Autel avec plaque en fonte.
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four au charbon fonctionnaient simultanément à la bou­
langerie Iléclé, derrière le palais des machines.

Le foyer, au lieu d'ètre latéral est dans l'axe du four. 
Il est en communication avec l’intérieur par deux con­
duits partant de chaque côté du fond du foyer, et abou­
tissant dans le four à droite et à gauche de la bouche,

au lieu de n'avoir qu’un seul débouché au centre de 
l'autel (firj. 64, 65 et 66).

Les gaz ne s’échappent pas directement dans la che­
minée après leur passage dans le four; ils parcourent 
toute 1 enveloppe. Cinq houras d’appel placés au-dessus 
des pieds droits les aspirent et les conduisent sous lhltre
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par cinq conduits en éventail, aboutissant à une 
chambre de chaleur placée à l’avant.

De cette chambre, deux conduits perpendiculaires 
gagnent le dessus de la voûte ou chapelle qu’ils entou­
rent pour se perdre au fond dans une deuxième chambre 
de chaleur.

Enfin, trois derniers conduits, suivant en ligne droite 
le dessus de la chapelle, ramènent les gaz dans une 
troisième chambre, située à l’avant du four, et en com­
munication avec la cheminée.

Le four Biabaud est donc un four à retours de 
flammes successifs.

Les résultats obtenus à l’Exposition sont des plus 
concluants, si les difficultés de nettoyage et de répa­
ration du grand développement de tuyauterie contenue 
dans l’enveloppe du four ne sont pas une source de 
complications. Toutefois cette disposition parait avan­
tageuse au point de vue de l’économie du combustible et 
de la régularité du chauffage de toutes les parties du 
four.

F o u r  B a i l e y - B a k e r  (Section anglaise).

La boulangerie anglaise Baker, du quai d’Orsay, ren­
ferme un four, qui a donné également d’excellents 
produits et dont l’agencement semble préférable ; c’est 
le four Bailey-Baker.

Deux modèles sont présentés : un four viennois 
simple et un four double, tous deux à cuisson continue.

Le principe de ces fours est le même ; ils ne diffèrent 
que dans la construction ; la sole du four viennois est 
presque horizontale, tandis que dans le four double 
elle est très inclinée, et la chapelle plus haute. L’ou-
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Fig. 68. — Four Bailey-Baker (Coupe longitudinale).

Fig. 67. — Four Bailey-Baker (Coupe transversale).
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verture clu foyer est en avant dans le premier, sur le 
côté dans le second (Jig. G7, G8 et G9) ; elle peut d'ailleurs 
se trouver indifféremment sur le devant ou sur les côtés, 
môme à l'arrière, suivant le local.

Le four Bailey-Baker tient à la fois du four à chauf­
fage direct et du four aérotherme. Le foyer placé dans 
le sens de l'axe et séparé de la chambre à cuire par une 
couche d’air, traverse tout le massif; les gaz de la com­
bustion pénètrent dans l’intérieur par quatre conduits 
s’ouvrant aux quatre coins, et s’échappent ensuite par 
un houra ménagé dans le fond. Un registre dit princi­
pal règle le tirage direct entre le foyer et la cheminée. 
Des registres indépendants permettent d’ouvrir ou de 
fermer à volonté les conduits, de façon à chauffer plus 
ou moins le devant ou le fond, un côté ou l’autre. Au 
commencement du chauffage, le registre général reste 
seul ouvert, les 4 autres sont fermés; une fois la 
fumée passée, c’est le contraire qui se produit. Pour 
accélérer le tirage, on rouvre le registre principal qui 
communique directement avec la cheminée; pour le 
ralentir, on ne laisse ouvert outre les 4 registres des 
conduits qu’un registre, appelé siphon (ce registre 
est relié indirectement à la cheminée par un siphon, 
d’où son nom). Un registre particulier permet de laisser 
échapper la buée suivant les besoins.

En dehors du chauffage direct, il existe entre le foyer 
et la sole une chambre de chaleur, d’où l'air chaud 
pénètre dans le four par deux bouches ménagées à 
droite et à gauche vers le milieu des pieds droits; deux 
registres règlent cette introduction. La couche d’air 
ainsi obtenue a pour but de distribuer également la cha­
leur contre la sole, tandis que les conduits servent à 
régler la température du four.
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Fig. 69. — Devanture du four Bailey-Baker.

Fig. 70. — Modèle-miniature de la boulangerie anglaise Baker.

4



Grâce au contrôle absolu que le brigadier exerce sur 
son four et à l’utilisation complète de la chaleur pro­
duite, la dépense de combustible pour un travail continu 
est évaluée à 100 ou 125 kilos en vingt-quatre heures.

Le four double n’est autre chose que la superposition 
de deux fours simples à chauffage indépendant.
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N o t a . — A la Section anglaise (palais des Machines) une vitrine garnie 
de modèles en miniature, petit chef-d’œuvre de mécanique, reproduit 
une installation complète de machines et fours pour la fabrication des 
biscuits, du pain, de la pâtisserie et des gauffrettes. Tous les appareils 
sont en acier et en bronze poli et à une échelle exacte. Le fond de la 
vitrine comprend plus de 13,000 pièces d’ivoire et d’ébène {fuj. 70).

I l lu in in a t e u r  B a k e r .

Un système d’éclairage très remarquable complète 
cette belle installation.

Il consiste en une lanterne mobile renfermée dans 
une boite en fonte. Cette boite est encastrée dans le

Fig. 71. —

devant du four, et communique avec la chambre à 
cuire par une porte intérieure. Il suffît d’appuver sur 
un bouton pour que la porte s’écarte et livre passage à 
la lanterne dont la flamme s’élève et illumine complè-
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trer; la flamme s’abaisse et la porte se referme [fiq . 71).
L’illumiuateur Baker éclaire les fours les plus grands 

sans être dérangé par la fumée, la chaleur ou la buée.

Les autres fours fonctionnant à l’Exposition, semblent 
surtout destinés à la boulangerie de ménage ou de 
luxe: ce sont les fours Kaiser et du familistère de Guise; 
tous deux présentent des particularités intéressantes.

F o u r  K a is e r  (Section hollandaise).

Le four Kaiser n’a pas d'autre ouverture que la 
bouche ; les produits de la combustion le chauffent en

1 enveloppant; mais ni l’air, ni les gaz ne pénètrent 
dans 1 intérieur. Ce four est établi près de la boulan-



gerie Baker, au quai d’Orsay; il fait partie de la bou­
langerie-pâtisserie hollandaise.

La sole et la voûte sont en fonte; les panneaux de 
sole sont raccordés directement par un simple boulon­
nage avec les plaques de voûte; la sole est garnie de 
briques réfractaires.

Le foyer consiste en un long boyau qui traverse tout 
le massif; à l’extrémité se trouvent deux chambres de 
chaleur communiquant par deux conduits verticaux 
avec d’autres chambres installées au-dessus de la 
voûte, de chaque côté de l’axe, et reliées deux par 
deux. Une couche de sable est interposée entre le 
foyer, les chambres de chaleur inférieures et la sole.

De cette façon, les produits de la combustion sont en 
contact indirect avec la sole, et en contact direct avec 
les parois extérieures de la voûte.
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F o u r  d u  f a m i l is t è r e  d e  G u is e , s y s t è m e  H e n r i.

Le four exposé, derrière le Palais des machines, par 
la Société du familistère de Guise, est de l’invention de 
M. Ilenri, de Saint-Quentin.

C’est un four aérotherme, de construction toute spé­
ciale. La sole est en tôle de fer garnie de briques 
réfractaires. Les pieds-droits en maçonnerie supportent 
la voûte également en tôle de fer. Un foyer latéral à 
charbon chauffe directement une série de tubes en fonte 
s'ouvrant sur une chambre de chaleur située au-dessous 
de la sole, mais sans prise d’air extérieure. Cette 
chambre communique avec l'intérieur du four par une 
série d'ouvertures ménagées dans les pieds-droits de 
gauche. Quatre conduits pratiqués dans la longueur du 
foyer conduisent les gaz de la combustion, en leur fai-
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s a n t  lécher les parois métalliques, vers la chambre de 
fumée située au-dessus de la voûte. Le premier de ces

Coupe horizontale

Fig. 73. — Four du familistère de Guise.

conduits est muni d’un registre destiné à diriger à un 
moment donné tous les gaz sur le devant du four.

Parmi les expositions où ne figurent que des devan­
tures et accessoires de fours, celle de M. Bonvallet ne 
présente que des types connus.

Celle de MM. Werner et Pfleiderer (section anglaise) 
offre au contraire un curieux exemple de sole à tiroir
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manœuvrée à l'aide d'un mécanisme à contre-poids. 
Cette sole est destinée aux fours système Wieghorst, 
construits d’après le principe du four Perkins, c’est- 
à-dire Lasés sur l'emploi de tubes à vapeur à haute 
pression.

Fig. 75. — Four Wieghorst.

On peut voir des soles mobiles juxtaposées ou super­
posées, le four étant double en largeur ou en hauteur: 
malheureusement les devantures seules de ces fours 
sont exposées.

2. — FOURS A RISCUIT.

F o u r s  à. c h a în e  s a n s  fin  B a k e r  (Section anglaise).
Le gros four à chaînes sans fin pour la cuisson de 

biscuits de toutes espèces de la boulangerie Baker est 
surtout remarquable par la forme et le mode de tension 
des chaînes. Le type présenté est de 11 mètres de long 
(il s’en construit sept modèles variant de 7m,3o à 
13* 40).

Comme dans tous les fours de ce genre, on dépose



les biscuits au sortir la machine à découper sur des 
plaques en tôle ou en fil de fer. Ces plaques sont char­
gées à une extrémité du four sur quatre chaînes sans 
fin qui le traversent dans toute sa longueur avec une 
vitesse variable réglée par un engrenage à poulies 
coniques. Une roue à main suffit pour effectuer les 
changements de vitesse avec une grande précision.

La cuisson est terminée en un seul parcours, qui 
dure de trois à vingt minutes, suivant les espèces de 
biscuits.

Les chaînes sont à anneaux à dos de chameau, dispo­
sition qui en assure la durée et grâce à laquelle les Lis- 
cuits placés directement au-dessus des chaînes sont 
cuits également, la partie qui porte les plaques en 
tôle ou en fd de fer étant plus petite que les chaînes 
ordinaires.

Elles parcourent la longueur entière du four dans 
des guides en fer cannelés, placés sur des traverses en 
fer fondu attachées au cadre du four. Un engrenage 
spécial règle et tend chaque chaîne séparément; on 
obtient ainsi une tension uniforme et un travail régu­
lier malgré l’inégalité de longueur des chaînes.

Les foyers sont construits au-dessous de la chambre 
principale du four; toutes les ferrures sont entourées 
de briques.

La chaleur venant des foyers parcourt une série com­
plète de canaux couverts de tuiles réfractaires spéciale­
ment préparées, à travers lesquelles elle est transmise 
à une chambre à cuire de t m,20 de large. La tempéra­
ture de cette chambre se règle avec une grande préci­
sion au moyen de registres placés à différentes parties 
du four.

Le prix du modèle exposé ( il mètres de long, 3m,80
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accessoires.
Ces fours sont destinés à la cuisson des biscuits de 

luxe; ils peuvent au besoin servir pour les biscuits de 
troupe avec un mouvement plus lent des chaînes, ou 
même des arrêts dans l ’intérieur de la chambre à cuire.

3. — FOURS DE CAMPAGNE ET APPAREILS DIVERS 
DE LA MAISON GENESTE, HERSCHER ET SOMASCO.

Les seuls modèles de fours de campagne exposés sont 
ceux de MM. Geneste, Herscher et Somasco (classe 66), 
installés à l’esplanade des Invalides, près de l’exposi­
tion du Ministère de la guerre, dont ils ne sont, à vrai 
dire, qu’une annexe. Tous les types de fours créés par 
cette maison sont actuellement réglementaires ; ils ne 
sont cités que comme hommage aux constructeurs de 
notre belle boulangerie de campagne (1).

F o u rs  d e  c a m p a g n e , s y s tè m e  G e n e s te , H e rs c h e r  
e t  S o m asco .

Classe Ii6 (Groupe VI). A côté de l’ancien four démontable Lespinasse, dont 
la simplification et l’assemblage en travées juxtaposées 
pour l’établissement de fours de grandeur variable fut 
le premier progrès accompli par MM. Geneste, Hers­
cher et Somasco, figure le matériel nouveau dont la 
mobilité et la construction répondent mieux aux be­
soins du service des subsistances en campagne :

(I) Le Ministère a installé derrière le palais de la Guerre, du côté 
de la rue Fabert, une boulangerie complète avec les différents modèles 
de fours locomobiles ou démontables et la tente-baraque qui sert au 
travail de la panification et à l'cmmagasinement des pains.
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1° Le four locomobile adopté pour les boulangeries 
de campagne, et formé les deux fours superposés de 
80 rations. Ce type à voûte garnie de matière isolante, 
incombustible est enveloppé dans un coffre métallique 
formant le corps d’une voiture montée sur deux essieux 
et quatre roues;

2° Le four démontable formé de travées juxtaposées 
donnant la possibilité d’installer des fours de difié- 
rentes dimensions, et transportable à dos de mulet 
(modèle portant une garniture d’amiante et n’avant pas 
besoin d’être chargé de terre, produisant de 25 à 80 
kilogrammes de pain par fournée, suivant le nombre 
de travées : 2, 3, 4 ou 5).

3° Le four à augets de 80 rations à cinq travées 
démontables, transportable à dos de mulet ou même «à 
dos d’homme, si les travées sont dédoublées. Les tra­
vées en tôle sont armées de cornières enfer, qui, jux­
taposées constituent une voûte métallique destinée à 
être chargée de terre ; elles portent chacune deux poi­
gnées servant à la manœuvre. Le poids à transporter 
est aussi réduit que possible ; un four de 80 rations de 
750 grammes composé de 5 travées ne pèse que 320 
kilos, fond et accessoires compris.

C’est le modèle le plus récent ; il est destiné à ser­
vir de four de montagne ; les groupes alpins l’utilisent 
dans leurs marches-manœuvres annuelles.
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3. — CAFÉ ET BRULOIRS A CAFÉ.

Sans songer à passer en revue les innombrables spé­
cimens de café, dont regorgent les vitrines de toutes 
les sections (française et étrangères), il y a lieu de 
signaler de nouveaux modèles de brûloirs à café, très 
en progrès, tant pour la capacité des appareils que 
pour la régularité et la rapidité de la torréfaction.

B rû lo i r s  L e fè v re .

classe 50 Les brûloirs sphériques dits à boule, manœuvrés à 
(>r°upe m). ])raSî ies },ri\i0irs carrés mus à la vapeur, en usage
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partout, sont représentés avantageusement par les 
appareils de la maison Lefèvre.

Ces brûloirs sont excellents, lorsque les quantités de 
café à torréfier sont peu considérables, puisque les plus 
grands n’ont qu’une contenance de 50 kilos, exception­
nellement de 100 kilos. De plus ils exigent la surveil­
lance continuelle d’un ouvrier expérimenté et sont 
sujets aux coups de feu.

T o r r é f a c te u r s  F e r ro -C a rd o z o .

Les torréfacteurs Ferro-Cardozo contiennent au mini­
mum 100 kilos ; les types les plus grands brûlent 
jusqu’à 500 kilos.

Ils suppriment presque complètement la main- 
d’œuvre, torréfient le café régulièrement sans coup de 
feu possible, et réalisent une notable économie de com­
bustible (plus de moitié sur les anciens appareils à feu 
vif, paraît-il), tout en donnant un déchet moindre d’en­
viron 2 p. 100.

En dehors d'une chaudière et d’un surchauffeur, l'ap­
pareil comporte un grand cylindre à double enveloppe, 
un condenseur, une pompe à air et une sonnerie élec­
trique (Jfig. 78).

Le surchauffeur a pour but de surélever la tempéra­
ture de la vapeur avant son introduction dans l’appa­
reil, de façon à obtenir une torréfaction rapide sous 
une pression ne dépassant pas cinq ou six atmosphères. 
C’est à l’emploi de la vapeur surchauffée qu’on doit la 
diminution de déchet, et en partie l ’économie de com­
bustible.

Le grand cylindre a une double enveloppe pour la 
circulation de la vapeur; il est animé dans les modèles

m r ^ n i f
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(Groupe VI).
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les plus récents d'un mouvement de rotation autour 
d’un arbre horizontal.

Le condenseur, où arrive un courant d’eau froide, 
distribué au moyen d'une pomme d’arrosoir, est des­
tiné à l’absorption des vapeurs de café; ce qui évite la 
fumée et contribue à la production du vide dans le 
cylindre.

Fig. 7S. — Appareil torréfiant 500 kilos de café, cacao ou chicorée en une seule opération.

Le vide est obtenu au moyen de la pompe à  air, qui 
sert en outre à l’épuisement des eaux de condensation. 
11 abrège la durée de l’opération en favorisant l'évapo­
ration des eaux contenues dans les grains dont il faci- 
lite le gonflement; de là une plus grande régularité de 
torréfaction et une économie de combustible.

La sonnerie électrique appelle l’ouvrier, lorsque le
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café est à point : l’opération dure une heure un quart 
ou une heure et demie.

Le déchargement de l’appareil s'opère en une mi­
nute.

f f ^ f f
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T o r r é f a c t e u r  D e b a u s s a u x .

Le torréfacteur Debaussaux, d’une capacité moyenne classe so. 
de 100 ou 200 kilos, donne des produits au moins aussi 
beaux. Comme dans l’appareil précédent un seul 
ouvrier suffit à la manœuvre.

C'est un bâti en tôle forte comprenant essentiellement 
un foyer avec cendrier surmonté d'un cylindre à double



136 CHAPITRE II.

enveloppe. Dans l'alvéole ainsi formée peut s’introduire 
un cylindre intérieur en toile métallique, monté sur 
rails et galets, clans lequel se trouve le café à torréfier, 
et qu’on peut facilement tirer au dehors.

Les gaz de la combustion circulent entre les deux 
enveloppes du cylindre extérieur, avant de s’échapper 
par la cheminée (ftg. 79).

Le café n’est pas en contact avec le métal directe­
ment chauffé; sa torréfaction s’opère par le rayonne­
ment de l’enveloppe intérieure portée au rouge sombre.

L'arbre qui traverse l’appareil est muni de palettes 
dont l’action maintient constamment les grains en mou­
vement, permettant ainsi à la chaleur de se répandre 
uniformément dans toute la masse.
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|  3. — DIVERS.

\ .  — CUISINES ROULANTES OU PORTATIVES.

Bien qu’on ne puisse songer à faire suivre les corps 
de troupe en marche, et surtout en campagne, de cui­
sines roulantes, les essais faits principalement dans les 
armées étrangères rendent intéressant l’examen des 
appareils de ce genre.

D’une façon générale, l ’installation des cuisines mi­
litaires a été l’objet de recherches récentes d’un certain 
nombre de constructeurs ; tout le monde se rappelle les 
magnifiques cuisines Ecjrot de la classe 27 et de la classe 
50, avec leurs batteries de chaudières à bascule automa­
tique. Les perfectionnements apportés répondent à une 
idée déterminée: améliorer et varier la préparation des 
aliments du soldat avec des appareils peu compliqués. 
Si l’idée est bonne pour les cuisines permanentes du
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temps de paix, et personne ne le conteste, elle doit être 
excellente pour le temps de guerre : tel est le point de 
vue spécieux qui a séduit plusieurs inventeurs. Il y a 
peu de chance pour que leurs cuisines roulantes servent 
jamais de cuisines de campagne ; mais dans bien des 
circonstances, des appareils portatifs peuvent être pré­
cieux.

ULTIMHEAT® 
VIRTUAL MUSEUM

Cuisine p o rta tive  et à  repas variés  système M a l en.

M. Malen expose, à la classe 86, sous le nom « de 
Nouvel appareil de cuisine militaire perfectionné, por­
tatif et à repas variés », une vraie cuisine complète, 
montée sur roues et fort bien agencée. Le type de la 
classe 66 est destiné à l'alimentation de 400 hommes

Classe 66 (Groupe VI).

[environ le nombre des hommes vivant à l’ordinaire 
d’un bataillon du pied de paix7 (fig. 98, 99 et 100).

Construit en cuivre, en tôle d’acier et en tôle étamée, 
il est très solide et n’exige que de rares réparations ; il
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se divise en deux parties reposant l’une sur l ’autre, sans 
vis ni boulons.

La partie supérieure comprend :
1° Une cafetière à double circulation en cuivre étamé 

de 140 litres, permettant de faire le café sans aucune 
manœuvre ;

7
Coupe lo n g itu d in a le

Fig. 99.

2° Une réserve d’eau chaude, également en cuivre 
étamé, placée sur le cùté supérieur droit, d'une conte­
nance de 100 litres ;



3° Deux marmites en tôle d'acier étamée, immédiate­
ment en dessus du foyer, de façon à être sous 1 action 
du feu; chaque marmite est de 200 litres;

4° Le chauffe-gamelles en tôle, sorte de four supé­
rieur à compartiments de température moyenne, des­
tiné à tenir chaudes les gamelles des hommes de 
service ;

o° Le carneau et la cheminée.

CONSERVES ALIMENTAIRES. 185

A la partie inférieure se trouvent :
1° Le foyer en fonte, placé à l’arrière, avec sa grille 

composée de barreaux mobiles en fer très fort ;
2° Le cendrier en tôle ;
3° Le four-rôtissoire en tôle à double cloison métal­

lique, à l’abri de tout contact avec l ’air extérieur, per­
mettant, par la grande concentration de calorique 
réalisée, d’obtenir des rôtis cuits à point, en deux 
heures, même pour les plus grosses pièces;

4° Le four d’attente, situé entre la porte intérieure 
du four-rôtissoire et la porte extérieure.

Deux hommes, un cuisinier et un aide, suffisent au

ULTIMHEAT®
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maniement de l’appareil. Des expériences toutes ré­
centes, faites dans un régiment de Paris, ont fait con­
stater une grande régularité de fonctionnement et une 
économie notable de combustible sur les anciens four­
neaux.

On peut y faire successivement ou simultanément, à 
volonté, le café, la soupe ou un ragoût, un rôti, tout 
en ayant une réserve d’eau chaude toujours garnie.

Quoique portatif et pouvant se monter sur roues, 
l’appareil llalen parait plutôt destiné à ôtre utilisé à 
poste fixe dans les casernes. Il peut, grâce aux facilités 
de transport qu’il présente (deux chevaux suffisent à le 
traîner), être appelé à rendre de grands services en cas 
de campement improvisé, en temps d’épidémie par 
exemple. On peut s’en servir d’une façon normale dans 
les polygones où les troupes d’infanterie et d'artillerie 
séjournent tout l’été. Les stations halte-repas, les infir­
meries de gare, les hôpitaux de toutes espèces, les 
camps permanents de l’intérieur l’emploieraient avec 
profit en temps de guerre.

C’est le seul véritable type de cuisine roulante que 
renferme l’Exposition ; ses dimensions sont restreintes : 
l m,0o de large sur l m,io de long; quatre hommes suf­
fisent au montage et au démontage.

N o u v e l  a p p a r e i l  c u l in a ir e  p o r t a t i f  m u lt ip le  D é g l i s e .

classe ce On trouve aussi, à la classe 66,1e nouvel appareil culi- 
croupe a i). najre multiple portatif de M. Déylise. Comme le précédent, 

il est basé sur le remplacement de la brique des anciens 
fourneaux, qui prend inutilement beaucoup de cha­
leur, par une couche d’eau comprise entre deux parois 
métalliques. Le pouvoir absorbant et rayonnant de



cette couche facilite la cuisson économique des aliments, 
tout en permettant l’emploi de l'eau pour les divers be­
soins domestiques.

L’appareil culinaire Déglise est établi d’une façon 
permanente dans plusieurs casernes de sapeurs-pom­
piers de Paris. Le type le plus réceut est à deux mar­
mites jumelles de 75 litres; celui de l'Exposition, et le 
plus répandu, est à deux marmites jumelles de 125 
litres {fig. 101, 102 et 103).

L’appareil est de forme cylindrique ; il contient, à la 
partie supérieure :

1° Deux marmites jumelles de 125 litres chacune, 
en tôle à fond brasé, reposant sur un fer à T ; un réci­
pient unique peut les remplacer ;

2° Une fontaine, consistant en un anneau d’eau 
chaude formant ceinture. La fontaine proprement dite 
comprend les trois quarts de l’anneau ; elle contient en­
viron 130 litres ;

3° La cafetière, qui occupe le dernier quart, d’une 
contenance de 85 litres et qui peut servir soit à la prépa­
ration continue du café, soit à faire chauffer de l’eau.
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Cette partie supérieure s’adapte au moyen de poi­
gnées sur la partie inférieure, qui constitue le fourneau.

Le fourneau en tôle forte comprend : 1° Le foyer 
rectangulaire, qui repose sur une traverse par ses deux 
oreilles ; 2° La rôtissoire formée par l’espace vide situé 
au-dessous du foyer, et par l’étagère grillagée qui est 
à mi-hauteur. La plaque du four tourne facilement sous 
la main du cuisinier, auquel deux portes latérales per­
mettent d’amener les plats devant lui. L’étagère et la 
plaque tournante peuvent recevoir les gamelles des 
hommes absents.
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Fig. 101. — Nouvel appareil culinaire portatif multiple Déglisc.

A Marmites jumelles ou uniques.B Fontaine d’eau bouillante.G Cafetière talon, tube d’ascension.D Filtre de la cafetière.E Introduction de l’eau dans la fontaine. F  Robinet de la cafetière.

G Robinet de la fontaine. II Four rôtissoire.IF Etagère.I F oyer.J  Cheminée.



La hauteur totale de l’appareil Déglise est de 1m, 18, 
et son diamètre de l m,30. Un cuisinier et un aide suf­
fisent pour le faire fonctionner. Il s'installe en plein air 
comme dans l’intérieur des bâtiments, et peut se 
transporter dans une fourragère ou monté sur roues.

CONSERVES ALIMENTAIRES.

J-i;;. 103.

Les cuisines Malen et Déglise sont caractérisées par 
la réunion, dans un même appareil et sous l’action d'un 
même foyer, des organes nécessaires à la préparation 
complète de l’alimentation du soldat.

F o u r  C lia p p é e .

M. Chappce, du Mans, présente un four portatif et 
démontable, entièrement métallique, à deux soles tour­
nantes superposées, permettant, seulement au point de 
vue culinaire, la cuisson des rôtis, mais pouvant facile­
ment être disposé pour la cuisson du pain. C’est un appa­
reil d’aspect plus rustique que les précédents et bien 
moins compliqué ; il ne coûte que 350 francs sans les 
accessoires, qui consistent en plats de formes diverses

ULTIMHEAT®
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Classe 66 (Groupe VI).



/

B ^ ®
ULTIMHEAT® 

VIRTUAL MUSEUM ■ 190 CH APITRE I II .

Disposition ndoptco Disposition fies soles
pour les plats des fours 1  rAtir. pour fours de boulangers et de pitissiers-

1
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pour la viande, et en plateaux en tôle perforée pour le 
pain. Le diamètre des soles est de l m,20, soit une con­
tenance de 100 kilos de viande en 16 plats. Le chauf­
fage se fait indifféremment au bois, à la houille et au 
coke ; il se monte et se démonte facilement et peut se 
placer sur roues. Il rendrait des services dans les postes 
isolés ou les détachements fixes peu nombreux ; dans 
les casernes, ce ne pourrait être qu’un complément des 
marmites ordinaires évitant le recours au four des bou­
langers.

f Â f
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Installation des grandes buanderies.
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Le blanchissage à la vapeur est l’une des plus ré­
centes applications de la force motrice aux besoins do­
mestiques. Il y a moins de 20 ans qu’il existe; depuis 
cette époque, on a créé tous les appareils nécessaires 
aux diverses opérations du blanchissage du linge de 
corps ou de ménage : lessivage, lavage, essorage, sé­
chage, empesage, repassage, pliage.

Actuellement les corps de troupe peuvent faire laver 
leur linge à leur gré ; chaque unité administrative peut 
avoir son blanchisseur. Mais des établissements forte­
ment outillés peuvent seuls se charger du nettoyage 
des grandes quantités de linge, toile ou effets provenant 
des fournitures auxiliaires du campement, du matériel 
des lits militaires, ainsi que des effets et du linge réin­
tégrés après les périodes d’exercices des réservistes ou 
des territoriaux. Il est utile d’en connaître l’installation. 
L’Exposition universelle en possède plusieurs modèles, 
assez semblables d'ailleurs, dont les principaux sont : 
les buanderies de M. Chasles (ancienne maison Decou- 
dun) et de M. •/. Dehaitre (classes 51,58 et 66 ; groupe VI).

1. — E S SA N G E A G E .

Bacs d’essangeage.

Le linge après avoir été reçu et trié est essangé. L’es-
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sangeage est un lavage ou trempage préparatoire qui a 
un double but : dissoudre certaines matières solubles 
dans l’eau, et détacher du linge les parties solides qui 
y sont restées agglutinées.

Les bacs d’essangeage sont en bois, en métal, en béton 
ou en briques avec revêtement; ils sont munis d’un 
système de robinets d’arrivée d’eau, de barboteurs sans 
bruit, destinés à amener l’eau à la température néces­
saire avec la vapeur perdue, de bondes de trop-plein et 
de vidange avec crépines. Un grillage formant double 
fond permet à l’ouvrier de ressaisir les pièces tombées, 
tout en les empêchant de se souiller au fond du bac.

2. — COULAGE OU LESSIVAGE.

Le coulage ou lessivage a pour but de saponifier, au 
moyen d’une solution d’eau chaude et de cristaux de 
soude, appelée lessive, les matières grasses et autres 
qui ont résisté à l’essangeage.

Le linge est disposé, dans de vastes cuviers, par 
couches superposées d’égale épaisseur ; il est bien 
étendu, et le moins sale est placé à la partie supérieure.

La température doit être graduée de 30 à 100 degrés, 
afin de ne pas cuire les taches et de bien ouvrir les 
fibres du tissu.

Il y a trois facteurs importants dans la lessive : la 
chaleur, le temps et le produit lixiviel.

Outre sa chaudière et son fourneau, toute lessiveuse 
comprend une cuve et un appareil à lessive.

C u v ie r s .

Les cuves sont en bois, en tôle galvanisée ou en
)
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cuivre. Elles sont munies d’un double fond composé 
d’un grillage, d’une tôle perforée, de barres de bois 
et môme de briques, où la lessive vient se concentrer 
après sa circulation à travers les couches de linge.

Le plus souvent, elles sont pourvues de couvercles 
guidés, à cheminée centrale, mus par des treuils ou 
par un système de contrepoids; M. Chasles présente 
même un appareil à lessiver avec monte-couvercle hy ­
draulique. Ces couvercles servent à concentrer la cha­
leur et à empêcher la buée de se répandre dans l’atelier, 
où elle occasionnerait rapidement des dégradations et 
serait une cause d’insalubrité. De plus, des hottes 
avec apirateurs placés au-dessus des cuves entraînent 
au dehors l’excédent de buée qui s’en échappe tou­
jours malgré la fermeture la mieux agencée.

A p p a r e i l s  p a r  é b u l l i t io n  e t  p a r  in je c t io n  
d e  v a p e u r .

Les appareils par ébullition et les appareils par injec- classes 51 
tion à circulation continue et température graduée sont (Groupera), 
les plus employés.

Pour les petites buanderies, la chaudière en tôle, 
hermétiquement fermée, est installée sur un fourneau 
en métal et munie d’un robinet de vidange. Une tuyau­
terie en cuivre établit la communication entre la cuve 
et la chaudière, de manière que la lessive contenue dans 
cette dernière s’élève dans le tuyau vertical et se ré­
pande en pluie par le champignon ; la rentrée se fait 
par le tuyau du bas [fuj. 186). Pour que la lessive, après 
avoir traversé le linge, puisse s’écouler du double fond 
de la cuve dans la chaudière, il faut que cette chau­
dière soit en contre-bas, ce qu’on obtient soit en pla-
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çant la cuve sur un trépied, soit en abaissant la chau­
dière.

Pour des installations moyennes, la chaudière est 
placée sur un fourneau en maçonnerie ; la circulation

de la lessive se fait comme précédemment. Quand il y 
a deux cuves, le tuyau inférieur est un tuyau double à 
deux robinets ; la chaudière est en communication

Fig. 187.

alternativement avec l'une ou l’autre cuve, suivant qu’on 
'aura ouvert l’un des deux robinets et tourné le col de 
cygne-champignon sur la cuve où le robinet est ou­
vert (tficj. 187).
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Les appareils à lessiver à jet continu et température 
graduée sont utilisables clans toutes les usines qui dis­
posent de la vapeur, et conviennent très bien pour les 
grandes installations.

Ils se composent essentiellement d’un injecteur spé­
cial dont les tuyères sont réglées pour chaque grandeur 
de cuve. Cet injecteur est placé de façon à recevoir 
constamment le liquide du double fond de la cuve et à 
le refouler dans une colonne ascensionnelle terminée à 
la partie supérieure par un champignon d’arrosage, ou 
mieux par un tourniquet à branches, préférable pour 
les grandes cuves. Il est raccordé à une tuyauterie à 
robinet qui amène la vapeur du générateur. L'ouverture 
du robinet a pour effet de lancer un jet de vapeur qui 
élève la lessive et la refoule dans l'appareil d’arrosage

Kig. is s .

avec une pression suffisante pour en faire tourner les 
branches. Toute la manœuvre consiste donc à ouvrir et 
à fermer un robinet [fig. 188).

La vapeur, en se condensant, communique de la cha­
leur à la lessive; la première jetée se fait à environ 
20 degrés. Cette même lessive, revenant dans le double 
fond après avoir traversé le linge, est élevée de nou­
veau, et ainsi de suite. Elle s’échauffe à chaque jetée 
et acquiert graduellement une température de plus 
en plus élevée pour arriver finalement à T ébullition.

f’3
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3. — LAVAGE

M a c h in e s  à  l a v e r .

Le lavage a pour Lut d’enlever les traces de matières 
saponifiées que la lessive n’a pas entraînées ; ce travail 
se faisait autrefois au moyen de la brosse, du battoir et 
du tordage ; le linge était ainsi soumis à des actions 
très violentes qui le fatiguaient, et le savon employé 
était absolument perdu. Les machines à laver ont été 
longtemps défectueuses ; actuellement elles sont assez 
perfectionnées pour qu'il résulte de leur emploi une 
grande économie de temps, de main-d’œuvre et de 
savon, et une plus grande conservation du linge.

Toutes se composent d’un tambour ou caisse laveuse 
en bois ou métal, à axe horizontal avec fonds munis de

tourillons qui tournent dans des coussinets montés sur 
le bâti.

La forme du tambour est telle que pendant la rota-

Fig. 1S9. — Machine à 5 pans.
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lion le linge s’élève au sommet pour retomber contre la 
paroi opposée en se frottant contre lui-même au milieu 
des jets du liquide. Le lavage s’effectue ainsi en peu de 
temps et régulièrement.

11 y a de nombreux systèmes de machines à laver en 
bois ou en métal (fig. 189); les unes sont à o ou 6 pans, 
les autres sont cylindriques; les machines exposées 
(cl. 51, 58 et 66) peuvent se diviser en deux grandes 
classes :

Les machines à simple enveloppe ;
Les machines à double enveloppe.

M a c h in e s  à, s im p le  e n v e lo p p e .

L’antique dégueuleuse, où le linge mis d’un côté sort 
de l’autre plus ou moins lavé, est presque abandonnée 
à cause de la dépense d’eau qu’elle occasionne.

Les types les plus récents sont les tonneaux laveurs 
en tôle galvanisée de forme cylindrique, qui durent 
plus longtemps que les tonneaux en bois. Ces laveuses 
cylindriques résument les opérations du travail à la 
main; la durée du lavage varie de o à 10 minutes, sui­
vant le linge et la force du bain. Elles ont beaucoup de 
chute, ce qui facilite le lavage, et peuvent être animées 
d'un mouvement de va-et-vient, c’est à-dire qu’elles 
peuvent faire alternativement un nom­
bre déterminé de tours dans un sens ou 
dans l’autre. Elles marchent soit à la 
main, soit par courroie, soit à moteur 
direct.

M. Chasles préconise les machines à Fis- 19°- 
laver à ouverture libre, c’est-à-dire sans porte (fig. 190). 
La porte est remplacée par une cloison fixe partant d’un
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bord de l’ouverture pour se diriger vers l’intérieur du 
tambour. Si l'on fait tourner ce tambour dans un certain 
sens, le contenu ne peut s’échapper, tandis qu’il sort 
par une simple révolution en sens inverse. On n’a plus

Fig. 191.

de porte à ouvrir à chaque opération et moins de 
fatigue pendant la manœuvre ; mais le bain se refroidit 
plus vite que dans les laveuses fermées {fie/. 191).

L a v e u s e s  à. d o u b le  e n v e lo p p e .

Les laveuses à double enveloppe, à deux, trois ou 
quatre compartiments, sont spécialement destinées à un 
lavage rapide, sans lessivage préalable; elles sont mues 
soit par l ’intermédiaire d’une courroie, soit directe­
ment par un moteur.

Elles consistent en une vasque fixe en tôle à axe 
horizontal porté par un bâti en fonte, à l’intérieur de 
laquelle se meut un autre tambour concentrique tour-



nant autour de l’axe commun. Ce tambour intérieur en 
cuivre ou tôle galvanisée est divisé en compartiments 
par des cloisons (fig. 192).

Lorsque le chargement est fait et que la vasque a 
reçu une certaine quantité d’eau savonneuse et de 
lessive concentrée, entretenue chaude par un jet de 
vapeur, on ferme les portes et on embraye. Le tam­
bour intérieur tourne, et à chaque rotation, les compar­
timents puisent une certaine quantité de liquide. Le 
linge est rapidement lavé par ses chutes répétées au
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Fig. 192.

milieu d’un liquide très chaud ; ce liquide peut servir 
pour plusieurs opérations; une soupape inférieure per­
met de l’évacuer lorsqu’on veut le renouveler.

Le liquide et le linge ne sont donc pas agités en­
semble. Le linge emporté par le mouvement du cylindre 
passe et repasse dans la couche supérieure du liquide 
qui est la plus propre.
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4. — RINÇAGE.

Les pièces sortant de la machine à laver passent au 
rinçage, qui se fait dans des bacs analogues aux bacs 
d’essangeage. Le rinçage a pour but d'enlever toutes 
les matières solubles et savonneuses retenues par le 
linge; le rinçage à grande eau est préférable.

Il se fait aussi au moyen de machines à rincer sem­
blables aux machines à laver, mais agencées de façon à 
permettre l'introduction de l’eau pure et l ’expulsion de 
l’eau sale pendant le fonctionnement.

L a v e u s e  s y s t è m e  M ic h e l ,  d e  P . F o u c h é .

La laveuse Michel (1) à trois compartiments et enve­
loppe simple, construite par M. Fouché, est un engin 
de lavage rapide ; elle résume les quatre opérations 
de l’essangeage, du lessivage, du lavage et du rinçage.

Le linge est chargé directement sans essangeage ; 
chaque compartiment reçoit de 50 à 60 kilos ; ce qui 
permet de séparer le linge d’après son degré de finesse 
ou de saleté. La lessive introduite froide est échauffée 
progressivement ; l’appareil tourne très lentement, 
et, par un mécanisme particulier, quatre tours dans 
un sens sont suivis de quatre tours en sens inverse. La 
lessive agit uniformément sur toutes les parties du 
linge, qui ne peut s’enrouler, comme cela a lieu quel-

(l) C’est grâce à des appareils, comme la laveuse Michel, que dans 
les hôtels, le linge des voyageurs de passage donné au blanchissage le 
soir, peut leur être rendu blanchi et repassé le lendemain.



quefois quand le mouvement est toujours de même 
sens {fuj. 193).

Lorsque la température a atteint 100 degrés, on con­
tinue le mouvement de rotation pendant dix minutes,
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puis on vide la lessive et on la remplace d’abord par de 
l ’eau bouillante, ensuite par de Peau-froide ; cette opé­
ration dure de 25 à 30 minutes. Le linge sort tout rincé 
et prêt à être porté au séchoir. Un seul ouvrier suffit 
pour 2,000 kilos de linge par jour.

5. — AZURAGE.
Après le rinçage, les linges fins sont azurés, c’est-à- 

dire passés au bleu dans des bacs spéciaux. L’azurage



m&m
ULTIMHEAT® 

VIRTUAL MUSEUM 392 CHAPITRE II.

n’est qu’une teinte légère destinée à masquer la teinte 
bise donnée par le lessivage et à préparer le blanchis­
sage. Le gros linge va directement à l’essorage.

6. — ESSORAGE.

L'essorage est une opération importante qui con­
tribue à la conservation du linge, en supprimant le tor- 
dage à la main.

La plupart des essoreuses qui figurent à l’Exposition 
ont pour principe l’cfiet produit par la force centrifuge 
qui oblige beau à se séparer du linge ; on les appelle 
soit simplement essoreuses, soit hydro-extracteurs, tur­
bines ou centrifuges.

Le linge est placé dans le panier perforé de l’esso­
reuse. Par suite de la rotation rapide du panier, l’air 
se trouve violemment aspiré et le linge se comprime 
sur les parois. L’eau entraînée par l’air sort par les 
trous du panier ; l’air lui-même est saturé d’humidité, 
ce qui facilite le séchage.

L'opération dure S à G minutes et le linge ne con­
tient plus que 40 à 50 p. 100 d’eau.

Le type à friction à arcade simple, marchant soit à 
bras, soit à moteur, est le plus répandu; il se fait aussi 
à moteur direct, ce qui permet de le placer partout, 
sans transmission de mouvement ni courroie.

Le mouvement est communiqué à l’arbre central par 
le frottement de deux cônes, Lun à axe horizontal en 
métal, l’autre à axe vertical, composé d’une douille en 
fonte, entourée de rondelles de carton et de cuir et 
montée sur le prolongement de l’arbre central. Ce 
mode de commande permet d’entraîner progressive­



ment le panier de l ’essoreuse sans choc ni rupture : 
aussi, a-t-il remplacé les anciens systèmes à engre­
nages. Dans ces derniers, les dents étaient fréquem­
ment rompues par suite de chocs violents résultant de 
ce que la vitesse du panier devenait instantanément 
égale à celle de l’arbre horizontal (fig. 194).
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Fig. 191.

On fabrique depuis quelque temps des essoreuses à 
friction à mouvement en dessous. Le mécanisme d’en­
grenage est enfermé dans le socle ; ce qui laisse le 
dessus du panier entièrement dégagé. L’usage s’en 
répand lentement à cause de la difficulté d’entretien du 
mécanisme des cônes, placé hors de la vue 'et moins 
accessible.
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On se sert également, mais surtout pour le linge 
destiné à être empesé, de cylindres souples, où le linge 
passe entre des rouleaux de caoutchouc qui en expri­
ment 1 eau par compression. Des ressorts permettent le 
réglage des rouleaux, suivant la grosseur des pièces 
(fi9- 193).

Les essoreuses centrifuges sont employées dans la 
fabrication des draps pour le séchage des laines, puis 
pour les draps mêmes, après chaque opération de gar­
nissage et de gitage, avant la tonte.

7. — SÉCHAGE.

Le linge essoré contient encore 40 à 50 p. 100 d’hu­
midité; pour parfaire le séchage, on emploie diverses 
méthodes :

1° Séchage à l’air libre, en plein air ou dans des gre­
niers disposés à cet effet;

2° Séchage à air chaud ;
3° Séchage par contact.
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S é c h o ir s  à  a i r  c h a u d .

Les séchoirs à air chaud figurent seuls à l’Exposition. 
Ce sont des étuves dont l’air est chauffé soit par une 
simple cloche en fonte, avec un jeu de tuyaux, partie 
tôle, partie fonte, système très simple et très répandu; 
soit au moyen des foyers à étages ou à prismes Michel 
Perret, très en faveur depuis plusieurs années.

Les foyers Michel Perret permettent d’employer des 
combustibles pulvérulents ou pauvres généralement 
délaissés par suite de l’impossibilité de leur utilisation 
avec les appareils ordinaires, et par conséquent peu 
coûteux; aucun autre système n’est plus économique.

Les séchoirs sont à tiroir, c’est-à-dire que le linge est 
suspendu à des tringles montées sur des cadres formant 
une sorte de tiroir qui se tire ou se pousse, suivant 
qu’on veut accrocher le linge ou le retirer. Il y a un ou 
plusieurs tiroirs selon l’emplacement et l’importance de 
l’usine; quelquefois les tringles ont un mouvement 
alternatif, qui permet d’en faire sortir une moitié pcn-

Fig. 196. — Séchoir à air chaud.
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dant que l’autre rentre [fuj. 196). Si les tiroirs roulent 
sur le sol, ils sont souvent guidés par des rails; on 
trouve aussi des séchoirs rotatifs ou demi-rotatifs.

S é c h o ir  à  v a p e u r  d e  l a  D o lp h  C o m p a n y
(Section des Èlais-Unis).

Outre de belles laveuses en bois ou en métal, la 4̂. M. 
Dolph Company, de New-York, expose à la section 
américaine (quai d’Orsay), un modèle de séchoir remar­
quable, mais coûteux.

l<’ig. 197. — Séchoir chauffé à la vapeur.

C’est un cabinet clos à circulation de tuyaux à vapeur. 
Ce cabinet est garni d'une série de chevalets à coulisse, 
ayant chacun leur porte qu’on peut tirer au dehors au
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moyen d’une poignée : ils glissent sur une voie de 
tringles fixées au-dessus d’eux (fig. 197).

Ces séchoirs se montent et se démontent facilement. 
Montés ils occupent une surface de 2ra,60 de long sur 
0m,33 de large par chevalet; chaque chevalet pèse 200 
kilos.

Le linge bien sec est, suivant sa nature et sa destina­
tion, plié et mis en presse, c’est le cas du linge mili­
taire; ou bien repassé, puis plié et pressé ou enfin 
calandré, puis plié et pressé.

S é c h e u s e - r e p a s s e u s e  « l ’H y d r o v o r e  » d e  M . C h a s le s .

Certaines machines nouvelles appelées sécheuses- classes 51 
repasseuses permettent de sécher le linge et de le (aroupe vi). 
repasser directement en une seule opération au sortir 
de l’essoreuse ; c’est le séchage par contact.

L'hydrovore de M. Chasles se compose :
1° D'un rouleau entouré de molleton et de calicot, 

comme les tables à repasser. Ce rouleau s’emboîte dans 
la partie concave du fer avec une pression plus ou 
moins forte, réglable à volonté; il tourne autour de son 
axe en entraînant le tissu humide, qui, engagé d’un 
côté, sort de l'autre, après avoir été pressé entre le fer 
et le rouleau;

2° I)e chambres chauffées à la vapeur;
. 3° D’une chambre d'aspiration communiquant avec
le tissu soumis au repassage par des trous percés en 
quinconce sur toute la longueur. Une aspiration éner­
gique produite dans cette chambre a pour effet d'enle-

—
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ver et de rejeter au dehors toute la buée, en l’empê­
chant d’imprégner le molleton et de se répandre dans 
la pièce. L’ensemble des chambres chauffées et de la 
chambre d’aspiration forme une cuvette demi-cylin­
drique en fonte, polie sur sa partie concave jouant le 
rôle du fer dans le repassage à la main ( fuj. 198).

Fig. 19S. — Ilydrovorc H. Chasles.
B Chambre d’aspiration. I S Sortie dn linge.E Entrée du linge. V V Chambres chauffées à la vapeur.H Rouleau.

Le tissu pris à sa sortie de l’essoreuse sort de l’hy- 
drovore complètement sec et parfaitement repassé sans 
avoir subi la moindre altération.

La suppression du séchage et de la main-d’œuvre 
réalisée par cet appareil, ainsi que sa grande produc­
tion permettraient sans plus de frais de donner au linge 
du soldat un apprêt, qui lui fait toujours défaut.
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ULTIMHEAT® 
VIRTUAL MUSEUM-

E R R A T A

A u  lieu de :
Page 50, ligne 26. 

être assuré d’un personnel
Page 5b, ligne 28. 

au-dessous de lui
Page 65, ligne 16. 

pour la mise en marche, grâce
Page 79, ligne 10. 

des canaux. Mesurant la grosseur 
des gruaux, chaque

Page 123, ligne 1. 
au sortir la machine

Page 162, lignes 13 et 16. 
Santinena

Page 175, lignes 11 et 13. 
Santinena

Page 197, ligne 8. 
ligature des fenêtres

Page 229, ligne 4. 
en aiccr

Page 275, lignes 14-15. 
qui, qui

Page 284, ligne 24.

Lire :

être assuré par un personnel

au-dessous d’elle

pour la mise en marche; grâce

des canaux suivant la grosseur 
des gruaux. Chaque

au sortir de la machine

Sansinena

Sansinena

ligature définitive

en acier

qui

métier métiers
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