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Conditions G én érales  de V e n t e

P A IX . — Nos prix s’entendent pour marchandises prises dans nos magasins.

R È G L E M E N T . — Toutes nos factures sont payables dans Paris ; nos traites ne 
font point une dérogation à ce droit. — Nous n’acceptons jamais de règlements sur 
des tiers.

E M B A L L A G E . — Les emballages, toujours faits avec le plus grand soin, sont 
facturés au prix de revient. Ils ne sont jamais repris.

P O R T . — Le port est toujours à la charge de l'acheteur.

Après un exam en approfondi de la  question des fr a is  de transport, nous avons 
trouvé préjudiciable —  pour la  généralité de la clientèle —  de fa ir e  le fran co , ca r  
la  m ajoration des prix, nécessitée p a r  les aléas dus aux grandes distances, au ra it été 
supérieure à  l'avantage offert à  Vacheteur p a r  le fra n co  de port.

L I V R A I S O N . — Les marchandises, toujours expédiées au tarif général, sauf 
avis contraire, voyagent aux frais et périls du destinataire qui doit faire supporter, le 
cas échéant, les avaries de route à la Compagnie de transport, seule responsable 
(Loi du 11 avril 1898, Code de Commerce, article 105). — En prévision de ces récla
mations, il est indispensable de faire livrer à domicile par la Compagnie, d’accepter sous 
réserves et de déballer sans retard pour aviser, s’il y a lieu, le chef de gare dans les 
48 heures par lettre recommandée.

Les Compagnies de chemins de fer étant dégagées de toutes responsabilités — 
par la législation actuelle — pour les avaries aux colis postaux, tous les risques de ce 
mode de transport incombent, de ce fait, exclusivement à l’acheteur.

E N V O IS  C O N T R E  R E M B O U R S E M E N T . — Tous les envois aux clients 
n’ayant pas de compte ouvert, sont faits contre remboursement, retour des fonds à la 
charge du destinataire. Dans ce cas, afin de nous garantir des frais de transport, les 
commandes devront être accompagnées d'un mandat-poste représentant environ un 
quart de leur valeur.
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VIRTUAL MUSEUM M ODE D’ E X P É D IT IO N - —  A moins de s’en remettre à nous pour le choix du 

mode d ’expédition, prière de l’indiquer sur les commandes : colis postaux, grande ou 
petite vitesse, gare ou domicile.

C O M M A N D E S. —  Alin d ’éviter toute erreur, nous recommandons d ’em ployer 
les termes de notre catalogue dans l” ordre suivant : numéro de l’album, quantité, 
désignation.

R É C L A M A T I O N S . —  Les réclamations, pour être étudiées, devront être faites 
dans les 8 jours après réception de la marchandise, car, passé ce délai, leur vérification 
devient impossible.

R E T O U R . —  Tout retour de marchandises, pour être accepté, devra être 
autorisé par nous et porter l’adresse de l’expéditeur.

D E S S IN S  E T  M O D È L E S . —  Nous ne saurions être rendus responsables des 
modèles ou dessins à nous confiés, en cas de perte ou d’avaries.

Ce catalogue est déposé au Conseil des P rud ’hommes. L ’imi= 

ta lion  et la rep roduction  de la  rédaction et des gravures 

seront poursu iv ies conform ém ent à la Lo i.
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MANCHON “ HELLA

L e manchon, tel que nous le voyons depuis l'invention du docieur Auer, repose 
sur le principe connu depuis longtemps : l'incandescence. L'incandescence

------- est la propriété donnée à un objet de subir le contact de la flamme sans se
co°° consumer, si je puis m’exprimer ainsi. Certains minerais en sont naturelle

ment doués, certains agents chimiques peuvent la communiquer à une matière 
quelconque.

Pour la première fois, en 1825, Berzélius découvrit que le zirconium et le cérium, 
portés à l'incandescence par une flamme, émettaient une lumière éblouissante. En 1826, 
Drummond lança une lumière encore utilisée de nos jours et qui consiste à porter à 
l'incandescence un bâton de craie au moyen de la flamme d'un chalumeau. Nous voyons 
dans les Bougies Jablockoff une application de cette idée à l'électricité. En 1848. Gillard 
construit un manchon de platine pour l’éclairage parle gaza l'eau. En 1849, Robert 
Werner, de Leipzig, imagine un manchon à incandescence en imprégnant un tissu de 
tulle au moyen d'une solution de craie et de chlorure de sodium. En 1862, l’anglais 
Newton invente un bec qui porte le zirconium à l'incandescence. En 1863, Viessney et 
Bourbouze utilisent un bec Bunsen pour brûler un mélange de gaz et d’air sous pression 
et adaptent à ce bec un manchon de fils de platine. A partir de 1872, les essais se 
précipitent, les recherches se concentrent, se précisent et l'heure n’est pas loin de sonner 
où le docteur Auer, de Welsbach, prendra son premier brevet. C’est en 1885, que 
l’illustre inventeur présenta son manchon incandescent formé par la calcination d’un 
tissu de coton et de laine imprégné d’une solution de nitrate et d'acétate combinés avec 
des oxydes de lanthane, d’yttium et de zirconium. En iSiô, il ajoute à son brevet 
1 emploi de l’oxyde de thorium. Certes, la découverte du docteur Auer constituait un



incontestable progrès sur les conceptions de ses prédécesseurs, mais, de par les 
conditions mêmes de sa fabrication, le manchon à incandescence était essentiellement 
friable, puisqu'il n'était, en quelque sorte, que le squelette de cendres des matières 
brûlées. D'autre part, dans sa construction primitive, il n’échappait pas aux inconvé
nients de cette fragilité qui compromettait à la fois son pouvoir éclairant et sa durée. 
L ’industrie allait tenter de réaliser le double rêve de quiconque a employé un manchon à 
incandescence : l’intensité et la solidité. L'intensité du pouvoir éclairant appartenait au 
chimiste, la solidité était du domaine de l'Ingénieur. La Société française des manchons 
Ilella  a résolu ces deux questions :

Grâce à une disposition fort simple, consistant en un anneau métallique qui 
enserre la tête du manchon “ H E L L A ” , celui-ci possède une résistance à la casse 
inconnue jusqu'alors. Il doit à ce dispositif de demeurer intact et de conserver par suite, 
plus longtemps, son pouvoir éclairant, double supériorité sur les autres appareils qui 
lui assure une vie plus longue et lui procure une économie de gaz très appréciable.

Parallèlement à l’amélioration du manchon lui-même, le perfectionnement du 
matériel servant à le fabriquer était l’objet de soins non moins actifs. Nous allons vous 
faire pénétrer, maintenant, dans l'usine qui peut prétendre au premier rang parmi les 
installations industrielles de ce genre.

Nous sommes loin aujourd’hui de l’ancien appareil à main primitivement employé 
pour le brûlage des manchons.

De cette opération primordiale dépendait la rapidité de la fabrication en même 
temps que sa sûreté et sa régularité.

On sait que le manchon se fait généralement avec une “ tricoteuse” qui donne la 
forme cylindrique. C'est également ainsi que se fabrique le manchon “ H E L L A ”  à tête 
métallique, pour être soumis ensuite aux préparations chimiques minutieuses. A partir 
de ce moment, ia fabrication du manchon “ H E L L A ”  diffère complètement des 
méthodes employées jusqu’à ce jour. Au lieu de la clôture à la tête et de la griffe 
d’amiante, on met une tête métallique qui constitue une des principales particularités de 
cette sorte de manchon.

La réunion du manchon proprement dit avec la tête métallique s’opère d'une 
manière beaucoup plus simple qu’on ne serait tenié de le croire, grâce au concours 
d’une machine savamment imaginée.

La monture particulière de la tête du manchon “ H E L L A ”  consiste en deux
anneaux dont 
la composition 
métallique est 
a b s o lu m e n t  
réfractaire au 
feu. On gaufre 
le tissu entre 
ces 2 anneaux 
par des aiguil
les, on serre les 
anneaux, puis 
on replie la pla
que en forme 
d 'é to ile  et 
1 anneau infé
rieur se trouve 
ainsi griffé à 
l'anneau supé
r ie u r . C ette 
manipulation
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se fait au moyen de machines à calotter très ingénieusement construites (Voir fig  i) .
Ces machines, mues par un levier, permettent à un ouvrier de calotter dans une 

journée de neuf heures 2.000 manchons, sans fatigue, et elles sont construites de telle 
sorte qu’à aucun moment le tissu du manchon ne risque d'ètre endommagé.

Fig. 2 . — A telier du Lam inoir.

Au préalable, les tissus imprégnés dans le vide, de nitrates de thorium et de cérium, 
puis passés au laminoir spécial ( f  2) ont été mis sur une forme en verre (f. y), et séchés ( f-4). 
Toutes les fabriques connues ont l’habitude, avant de faire subir l’opération du brûlage, au
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i k s u . d'égaliser les plis en 
tendant les manchons sur 
des formes en bois, à la 
main. La Société des Mon
dions “ H E L L A ”  a pour 
principe, au contraire, d'é
viter absolument de tou
cher au tissu. A cet effet, 
eile se sert d'un appareil 
muni de brosses circulaires 
et qui tend les manchons 
d’une laçon égale. Cette 
machine tend io manchons 
à la fois, placés l'un à côté 
de l'autre, et que l'on enlève 
en même temps par les 
calottes au moyen d'une 
barre d’attache.

La figure <; nous 
montre une partie de l'ate
lier de brûlage de la 
S o c ié t é  d es  M an chon s  
“  H E L L A  Cette salle 
de brûlage représente bien 
la partie la plus intéres
sante de l'usine. Le brû
leur commence à brûler 
le tissu, puis une flamme 
de gaz comprimé durcit 
la tète et la renforce.

seulement que 
en en durcis
sant encore une 
seconde fois la 
tête. La ma
chine travaille 
tout à fait auto
matiquement, 
de sorte que 
les divers mou
vements que 
nous venons de 
décrire s'ac
c o m p lis s e n t  
tout seuls et 
avec la plus 
parfaite régu
larité.

Au-des
sus des brû
leurs se trouve 
un t a b l i e r

Kig. -  A te lie r  de s é j ,a ? e .  C’est à ce moment
la vrai-J flamme de <j;az comprimé entre en activité et brûle le manchon

F ig . 5. — S .ille  de b ru i â g e .

1 0



destiné à ventiier les gaz brûlés. 
Les parois latérales de la cheminée 
sont doubles. Avant de mettre la 
machine en marche, le tablier 
s'abaisse enfermant tous les brû
leurs dans une même armoire. En 
se baissant, le tablier ouvre auto
matiquement le robinet du gaz, 
qu’il referme en se relevant.

De tous les différents brû
leurs connus, seule, la Société 
“  H E L L A ”  possède des brûleurs 
circulaires automatiques. La J ig . 5 
nous montre quelques brûleurs 
“  H E L L A  La machine qu on 
voit à droite n'est pas couverte, elle 
n’est donc pas en activité, tandis 
que les machines du fond sont en 
plein travail.

Les manchons sont collo- 
dionnés et séchés dans une machine 
spéciale, installée non loin des 
machines à brûler. Les J i g . 6 et y 
nous montrent la machine à collo- 
dionner et la machine à sécher.

Les manchons sont collo- 
dionnés dans un four desservi par

ULTIMHEAT®
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l ig  O. —  M a ch in e à collo d io n n er .

deux ouvriers qui peuvent, en 9 heures de travail, 
tremper, sécher, couper et enlever 
10.000 manchons.

Entre les figures 6 et y se 
trouve le four, vu de deux côtés, et 
devant lequel est situé un récipient 
endorme d'auge, contenant le col- 
lodion.

Les tringles supportant les 
manchons qui arrivent au séchoir, 
sont posées sur un train balladeur. 
qui conduit les manchons dans le 
liquide et les en retire automati
quement pour les transporter à la 
machine à sécher.

Pour parcourir ce four de 
deux mètres de longueur environ, 
les manchons mettent à peu près 
30 minutes.

Par la figure  7 , nous voyons 
la partie postérieure du séchoir 
si bien compris de la Société 
“ H E L L A ” : c'est par là que sortent 
les manchons. La tringle qui les 
porte vient se placer de façon que 
les manchons se posent sur des 
supports en acier. Dans cette



position, les manchons sont tous coupés e.i même temps, par un ccupoir circulaire 
excentrique.

Le point capital de la fabrication du manchon “ H E L L A  ” réside dans ce fait

F ig . 8 —  E  ni bail tg e  des M a n ch on s.

qu’à aucun moment il n'est touché avec les mains, car même après qu’ils ont été égalisés, 
les manchons sont enlevés avec leurs tringles de support pour être amenés à l'emballage,

lequel se fait demême mécaniquement, d'où une 
économie de place et de personnel.

L ’emballage du manchon “ H E L L A ”  est 
aussi simple que pratique.

L ’usine se sert d’un appareil d’embal
lage en forme d’étoile, grâce auquel le manchon 
se lient en 
suspens dans 
son étui. Ce 
mode d em
ballage met 
iesmanchons 
à l’abri des 
chocs dans le 
transport: ils 
peuventfaire, 
sans aucun 
r isq u e , les 
plus longs 
parcours.

La fig . S 
manchons et

F ig . 9. —  F a ço n  de p ren d re le M a n ch on

représente la salie d’emballage des 
les figures 9 et 10 expliquent d’une façon très 
claire comment doit être déballé le manchon 
“  H E L L A  ” , qu’il faut toujours prendre par la tête 
métallique. F ig . 10. - F açon  de p ren d re le M a n chon



A v a n ta g e s  du M a n c h o n  “ H E L L A ”
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La tête de ce manchon est formée par deux rondelles métalliques spécialement 
préparées à cet effet.

Les principaux avantages sont les suivants :
i° La C a lo tte , formée de deux anneaux qui sont spécialement estampés pour cet 

emploi, et qui sont d’une composition métallique inoxydable, donne une très grande 
résistance à la tête du Manchon si frag ile  dans tous les autres systèmes.

2° R é g u la rité  automatique de la fabrication, tout se faisant mécaniquement.
3° D u ré e  plus longue du pouvoir éclairant du Manchon ; car aucune déchirure et 

aucun changement de forme ne sont possibles, par suite de l’emploi de la calotte 
métallique : le Manchon garde donc jusqu à la fin la même surface d’incandescence.

4° G ran d e é co n o m ie  d e g a r  duc à l'ouverture de la calotte en métal qui permet 
d’utiliser le gaz d’une manière parfaite.

3° L u m iè r e  s u p é r ie u r e , le manchon étant uniformément incandescent de sa base 
au sommet par suite de la chaleur reflétée de la calotte.

6° M oins d e c a s s e  de c y lin d re s , le Manchon ne se déchirant pas et ne pouvant 
s'appuyer sur le verre.

7° E m b a lla g e  s p é c ia l  b re v e té , absolument sû r; le Manchon ainsi emballé peut 
tomber d une grande hauteur sans se briser, tandis que n’importe quelle autre marque 
ne peut supporter le plus petit choc.

Le manchon “ H E L L A ” , comme toutes les nouveautés, a rencontré au début, 
non pas des détracteurs, mais de la méfiance. On craignait que ce manchon ne fût plus 
fragile à l’intersection du tissu et de la calotte métallique. Nous avons pu, sur ce point, 
rassurer pleinement les consommateurs. Au cours d’essais concluants, il a été démontré 
irréfutablement que les essais de trépidation étaient de beaucoup supérieurs à ceux faits 
avec des manchons possédant un autre moyen d’attache à la tête.

cyO
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M A N C H O N S  A  F I L A M E N T S

F O N D U S ,  I N U S A B L E S

E T  I N D E S T R U C T I B L E S

- 9-

En dehors des manchons “  H E L L A  ” dont nous venons de parler, lesquels 
présentent une grande supériorité sur leurs devanciers tant au point de vue du pouvoir 
éclairant que de la durée, la Société française des manchons IJella  vient d'acquérir le 
brevet pris par MM. Michaud et Delasson. L ’invention de ces derniers constitue une 
véritable révolution dans l'éclairage par incandescence. Elle résout le double problème 
depuis si longtemps cherché : l in fragib ilité  du manchon, évitant toute casse dans le 
transport ou dans la pose, son in d e s tru c tib ilité , par suite sa d u ré e  in d éfin ie . Cette 
invention, disons-nous, constitue le progrès le plus important qui ait été réalisé dans le 
domaine de l’incandescence depuis l’invention du docteur Auer. Il n'est pas trop de dire 
quelle marque une date et une ère nouvelle dans la grande industrie des manchons à 
incandescence.

Le principe de l’invention repose sur l’obtention par fusion, à la température 
de 2.400°, d’un filament radiant in a lté ra b le  et in d e s tru c tib le  composé de divers oxydes.
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Le pouvoir éclairant de ce filament permet d en faire des appareils à incan
descence dont le rendement est égal à ceiui des meilleurs manchons actuellement connus.

Un appareil ayant fonctionné 1.500 heures d'usage a donné au photomètre l'équi
valent de la lampe Carcei:, avec une consommation de 18 litres de gaz par heure, et cela 
s a n s  v a r ia t io n  p o ss ib le , ce qui est contrair e à tout autre système.

C h a u f fa g e  au  G az
La grande puissance de radiation du filament indique son emploi pour l’établis

sement de modèles gracieux et d'un prix minime qui donneront une économie sur les 
appareils similaires, tout en a s s u r a n t  u n e  p a rfa ite  co m b u stio n  de g az .

L a b ora to ire  du M a n ch on  incassable à fila m en ts  fon d u s.

E c l a i r a g e  à  l ’A lco o l.  — A c é t y lè n e ,  e tc .
Une simple mise au point permettra de faire des appareils à incandescence pour 

ces divers modes d'éclairage. Leur application rendra certainement de très grands 
services pour l'éclairage domestique à l'alcool, dont l’essor a surtout été arrêté à cause 
de la fragilité des manchons de tissu, et pour l'acétylène dans tous ses emplois.

Notre appareil d incandescence est le  seu l q u i r é s is te  p o u r l’é c la ir a g e  à  l’acé=  
ty lè n e .

A v a n ta g e s  d e s  B r û l e u r s  e n  F i l a m e n ts
D u ré e  ind éfin ie . — I n te n s ité  c o n s ta n te . — S o lid ité . — R igid ité . — F a c i l i té  

d e  m an ip u la tio n  et de tra n sp o rt . — S é c u r ité  d ’E c la ir a g e . —  R é s is ta n c e  a u x  
tré p id a tio n s . — S u p p re ss io n  d es in c o n v é n ie n ts  ré s u lta n t  de la  c a s s e  b ru sq u e  
à  l’a llu m a g e .

La fabrication du manchon à filaments fondus repose sur le principe de différentes 
terres rares fondues, propres à rendre le manchon incassable et inaltérable. Avant nous, 
on avait déjà essayé de réaliser des filaments à l’aide de très fortes compressions, mais 
sans succès, car le filament ne pouvait acquérir que par la fusion la cohésion et la force 
de résistance nécessaires pour supporter toutes les trépidations et les différentes tempé-
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ratures que produit la flamme du gaz, du pétrole, de l'acétylène, etc. Le nœud de læ 
difficulté était donc de trouver des corps présentant un point de fusion assez précis pour 
permettre la formation du filament. Divers corps possèdent cette propriété, tels que 
l’alumine, la chaux, la silice, la magnésie, et le principe de l’invention est basé, en 
définitive, sur l'obtention par fusion à très haute température, de filaments à base d'alu
mine, de silice, etc., radiants, inaltérables et indestructibles, composés de divers oxydes.

Notre appareil se distingue des manchons à base de tissu, en ce qu'il consiste en 
filaments groupés en faisceaux ou en petites tiges rigides dont la grosseur est de 
8 dixièmes de millimètres environ sur 25 à 30 millimètres de longueur.

La résistance d’une de ces tiges est telle que, pressée entre le pouce et l'index 
par chacune de ses extrémités, on ne peut parvenir à la briser. Elles présentent l’aspect 
d aiguilles de verre ou de porcelaine dont elles ont la rigidité et l’inaltérabilité. Les petites 
tiges filaments sont groupées par faisceaux auxquels on peut donner les formes les plus 
variées. Les faisceaux sont portés à l'incandescence par la flamme d'un brûleur, à la 
façon des manchons ordinaires. La puissance lumineuse du faisceau dépend de la 
quantité de filaments qu'il renferme. Chaque tige représente, par exemple, une carcel 
ou une demi-carcel ; on peut composer des faisceaux de la puissance que l’on désire 
d’une façon pour ainsi dire mathématique. Un bec ordinaire de 5 à 6 carcels contient 
environ une dizaine d’aiguilles incandescentes. La robustesse de ce filament incandescent 
rappelle un peu le filament de Nervst employé en électricité. L ’inaltérabilité de nos 
filaments est telle qu’un faisceau détaché de son brûleur peut être plongé brusquement 
dans l’eau froide ou soumis à un violent courant d'air froid, puis être replacé immédia
tement sur la flamme qui le porte de nouveau à l'incandescence, sans que les aiguilles 
soient le moins du monde altérées par ce traitement plutôt un peu brutal. Il peut donc 
pleuvoir sans inconvénient sur notre manchon à filaments fondus. Ce manchon peut 
affronter sans danger les plus hautes températures, et le fait est important à noter, car 
son emploi convient dès lors à tous les modes d'éclairage déjà connus : le gaz, le 
pétrole, l’alcool, l’acétylène, le luzol. D'autre part, la grande économie que procure 
l’éclairage par incandescence est encore notablement accrue par l’emploi de manchons à 
filaments, puisqu’il permet d'utiliser, dans l’éclairage au gaz, par exemple, des 
moyennes de pression de beaucoup inférieures ou supérieures à celles que comportent 
les manchons à base de tissus.

La fragilité des premiers manchons à incandescence ne tenait pas seulement à 
leur nature même, leur dispositif rendait impossible le maniement d’un objet qui ne 
présentait aucune consistance, que le moindre heurt suffisait à réduire en poussière. 
Comment le rendre incassable? c’était un problème qui parut longtemps insoluble, et 
que devait cependant réaliser le Buisson Hella ; il suffit de voir comment il se comporte. 
à l'usage pour en être pleinement convaincu.

On peut, suivant la composition des filaments, obtenir de la lumière blanche, 
rose, jaune ou rouge. Il suffit, pour cela, d’ajouter à la matière employée pour former le 
filament, et dans une minime proportion, certains oxydes métalliques, conformément 
aux indications du brevet n® 4 .043.

De plus, grâce à la rigidité des filaments, il sera facile d'obtenir des formes- 
variées, plates, rondes, en étoiles, en fleurs, etc., etc., qu’il est impossible à réaliser avec 
le tissu. Cet avantage est très appréciable pour la décoration.

Nous ne cessons, d’autre part, d'envisager l'application de notre procédé aux 
appareils de chauflage.

Il nous sera d'autant plus aisé de donner aux appareils de chauffage, aussi bien 
qu’aux appareils d'éclairage, de gracieuses et élégantes apparences. Nous pouvons égale
ment entrer dans le domaine de la décoration; dans cet ordre d’idées, nos filaments 
peuvent figurer des fleurs ou des étoiles, par exemple, et d’autre part, à l’aide de divers- 
oxydes, nous pouvons faire varier la teinte de la lumière et obtenir une diversité de tons 
de l’effet le plus agréable.

l6
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(Voir ii lu page J  S le Buisson modèle A)
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N* 7 . — M an ch on  pr bec 
n - 1 b is  |bcc n“ 2 étroit 
Hauteur . . io o  m/m 
L)iam à la base 29 m m

N *6 .— M a n ch on  Hubert 
Hauteur . . . i- jn m  m 
Diam. à labase. 2b m m

N ° 5 . — M a n ch o n  K o-h i-noor
H a u te u r ................................ 160 m m
Diam ètre à la base . . . .  ^2^m/m
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N ° S. — M an ch on  pour bec phare 65

H a u te u r ........................................................ 120 m m
Diam ètre à la b a s e ....................................  57 m m

N° .9 —  M a n ch o n  pour bec 650

H a u teu r ........................................................  130 m m
Diamètre à la b a ^ e ....................................  48 m m

3
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M a n ch o n s H e lla

X * lü

M an ch on  pour bec 

acétylène
Hauteur. . . .  50 m m
Diamètre à la 

base...............  b m/m

X - 13

M an ch on  pour bec *150

Hauteur............................................ 1 20 m/m
Diamètre à la b a s e ....................  42 m m

X* 12

X * i l

M an ch on  pour bec 
30 litres

Hauteur. . . .  50 m m

Diam ètre à la 
base...............  1 j m m

X* 14

M an ch on  pour bec 

45 litres
Hauteur. . 55 m/m
Diam ètre à

la base . 14 m/m 1J2

M an ch on  pour OCC 
60 litres

Hauteur. . -. . 65 m m

Diam ètre à la. 
base...............  16 m/m
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M an chon  p o u r  lam p e à pâli oie

N* 16 X ° 17

Manchon pour bec renversé Manchon pour bec renverse
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S u p p o rts  et B e c s

X* 13 N* 19
D iv ers m odes de su sp en sio n  des m a n cho n s **Ile lla

Le plus perfectionné, 

le plus éclairant 

et le meilleur marché

B ec  ccfmplet y  com pris régulateur 

26

et aoat-jour

N° 22

B èc  avec chem inée et manchon
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B ec  A  à lê le  en lo ile  m étallique non dém ontable. —  B ec  B  à tête dém ontable à visser. 

B ec  C seul. —  B ec  D seul. —  B ec  F  intensif N " 3. —  B ec  G  intensif N* 2.
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0  R é g u la t e u r s  0

X ° 2D

R é gu la te u r  n° i

N° 32

R é g u la te u r  n° 3

t i

X* 35

R é g u la te u r  n° C 3

Pour lanternes intensives
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L a m p e s  “ H e lla  ”

IN S T R U C T IO N  
p o u r la  m ise  en  p la ce

I m p o rta n t. —  Avant de placer la lampe, il 
faut avoir soin de nettoyer tous les organes 
pour la débarrasser des impuretés provenant 
de l ’emballage et qui pourraient s’y trouver.

Ne pas employer, pour les jointures, de mi
nium ou autres matières semblables qui fon
draient et couleraient dans la lampe; faire 
les soudures par d’autres procédés.

Prendre g trde que le robinet d'admission du 
gaz soit entièrement ouvert de façon que les 
becs le reçoivent sous pleine pression.

H a u te u r . —  La hauteur à laquelle la lampe 
doit être placée varie suivant la hauteur du 
plafond ; il est toutefois préférable de la placer 
à 2 m. 50 au-dessus du plancher.

A b at= Jo u r. —  Le réflecteur doit reposer 
sur la soudure principale au-dessus de la lampe, 
l’abat-jour supérieur sur la jonction avec le 
tuyau d'admission du gaz.

Lam pe  à  A rc
A  IN C A N D E S C E N C E  P A R  L E  G AZ  

P o u r é c la ira g e  in té r ie u r

Consommant moins de gaz avec 4 brûleurs 
que toute autre lampe avec un seul 

Supérieure aux Lampes Electriques 
par son éclairage régulier sans à-coup 

par son intensité uniforme 
AVEC NOUVEAU BRULEUR INTENSIF ET ÉCONOMIQUE

MODE D’E M P L O I

Tirer l’anneau central et présenter la flamme 
à la base de la lampe ; la veilleuse s'allume. 
Tirer l'anneau en cuivre de côté, la lampe 
s’allume à son tour et la veilleuse s’éteint. 
Tirer l’anneau noir pour éteindre le tout.

N* 30

LAMPE “  ITELLA ”

A PLATEAUX NICKELÉS POUR ÉCLAIRAGE INTÉRIEUR

\
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Lam pe “  H e lla  ”  (G rand Modèle)

à A rc  et à Incandescence par le Gaz
P o u r é c la ira g e  e x té r ie u r

Entièrement faite de cuivre rouje absolument inusable

Tonclionnanl à i ,  2 , 3 et 4  Brûleurs 

É C O N O M IS A N T  D U G AZ

et possédant un

P O U V O I R  E C L A I R A N T

SUPÉRIEUR à toute autre lampe à incandescence

N* 10

LAMPE OUVERTE

N » 40 bis 

LAMPE FERMÉE

son mTEMSiTÉ umroiïME
la fait préférer aux 

L A M P E S  É L E C T R I Q U E S

Appareil com plet pour éc la irage extérieur 

Hauteur : 80 centimètres

MODE D’EM PLOI

Abaisser la coupe à la base de la lam pe et procéder 

com m e pour l’a llum age de la lam pe pour écla irage 

intérieur.

1



Lam pe “  H e lla  ”  à A rc  et à Incandescence par le Gaz



Crochets d’alimentation
Fem elle Paris

C ro ch e ts  d 'a lim en ta tio n

M âle Paris

x -  4G X® 47

R a c c o rd  mâle des becs R a c c o rd  mâle Paris double dou ille  pour p lom b de 10 m m

N ° 48

R a c c o rd  mâle Paris à dou ille  pour plom b 

de io  m/m.

X* 49

P la q u o  fem elle Paris à tubulure pour fer 

de 5X  io ,  8 x  13, 12X17.

33
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P la q u e s  de T ig e s  0  0
0 Raccords 0  Robinets

N'° 52

R a c c o rd  à cnclavage mâle bec.

D o u b l u r e  fem elle b e c , mâle 
Rouen.
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M anchon 0  Robinets d’a rrê t
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M an ch on  fem elle Paris, mâle becs à clefs R o b in e t  d 'arrêt ordinaire

à carré ou cache-entrée. Sc fait en io ,  14. 16, 21, 27, 30, 34, 4 1, 47, 54, 
60, 70, 80 m^m.

R o b i n e t  d'arrêt à m anivelle.
Sc fait en diam. : to , 14, 16, 21, 27, 30, 31,41 

47, 54, 60, 70, 80 m/m.

R o b i n e t  vissant sur fer à 2 côtés, à 1 raccord ou 
2 raccords. Se fait en diam. : 8 x 1 3 , 12X17, 
15x21 , 2 1 x 2 7 , 27X34 , 33X42 , 40X49 , 
5 0 x6 0 , 60X 7 0 , 6 6 x 7 6 , 7 0 x 8 2 , 90X100 .
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0  0  e t porte=caoutchouc

X» 64

R o b in e t  à souder de passage 8 m m .

X® 66

R o b in e t  porte-caoutchouc mâle becs.

N» 68
R o b in e t double mâle becs.

X* 65

R o b in e t porte-caoutchouc à o liv e  et passage 

5 m/m.

X* 67

R o b in e t porte-caoutchouc fem elle becs.

X® 69

R o b in e t double fem elle becs.
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N° 73

B o u l e  à deux robinets. Se fait avec trois robinets.
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N° 78
F u m iv o re  m ica et alu

m inium :

N* 79
F u m iv o re  porcela ine

N* 80
F u m iv o re  cu ivre verni 

ou bronzé.

N* 81
F u m iv o re  tournant, fer 

blanc, 65 m m.

N® 82
F u m iv o re  calotte

N* 83
F u m iv o re  festons

N* 84
F u m iv o re  coqu ille

N* 85
M on tu re  pour fum ivores

C es  fu m iv o r e s  se fo n t en p or ce la in e  blanche, décor céladon et décor vert fo n c é  ou rose.

N* 87
A llu m o ir  cuivre, à main.

N* 88 N° 89
A llu m o ir  cu ivre, form e A l lu m o ir  cu ivre, form e 

dro ite, à manche. inclinée, à manche.



-- -------------------------------------------------------- [—  ULTIMHEAT®

A c c e s s o ir e s  'fIRTUAL muséum

N* 00

B ob èch e  ronde unie, 80 m/m.
Se fait en claire unie, opa le  ou 

céladon, c la ire  filet or, rose.

x* ot
F u m iv o re  g ravure chim ique ou 

cristal taillé,assorti aux modèles 
de notre catalogue Verrerie.

X» 02
B ob èch e  festonné,8o ou io o ra/m, 

opale, céladon ou rose.

ji

I I
X° 03

B ou g ie  porcela ine blanche, 8, 

to , I 2 c / m .

Céladon vert foncé ou rose, 12 c 'm .

Ü
N* 04

C h a n d e lle  cu ivre pour bougie  
porcela ine 8, io ,  12 c/m.

1

, 1

X® 9ô
B ou g ie  faciice, opale ou céladon, 

rose ou vert foncé ou rouge.

N° 06 N® 07 X® 08
C erc le  p o rte -g lobe

N* 2 : 70, 85, 102 m/m. 
Bébé : 50, 60 m/m.

S u p p o rt cercle, cu ivre  renforcé, pour dômes C ou p e  W en h a m  claire, ferm ée
form e Auer ou autres. au fond, 105, 135, 155.

183, 215, 248, 310 m 'm.

S u p p o rt cu ivre pour calotte 
porcela ine.

B ob èch e  cla ire, à pendeloques S u p p o rt fondu, pour les chapi- 

ou sans pendeloques. teaux verre.

39
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A c c e s s o ir e s

N* lo i.  —  O b tu 
r a te u r  pour becs

N* 10">. —  Griffe
fondue à trois vis. 

65 mm.

N° 10G. —  C u irs - Bec 

Rouen, Paris. 5, 10, 

20, 30, 50 becs.

N® 10s.
F in ce  à trou  de 13,

1 ̂  ̂ ou 20 c/m. L a m p e  à s o u d e r  à essence m inéra le.

40

N® 1U7.
C om p teu r  d e  p osh e
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A c c e s s o ir e s  0  C o lo n n es
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X* 11S
C olon n e  de C om pto ir

X° 110

C o lo n n e  d e  C o m p to ir
Pouvant supporter des écriteaux.



L y re  0  L a m p e  de b u re a u
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0  L y r e s  d’A te lie r  0

L y r e  d ’a te lie r

Se fait sans cercle ou avec 
cercle de 27 c/m

L y r e  d ’ a te lie r
Se fait sans cercle ou avec 

cercle de 27 c m

4 6
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0  L y r e s  0

L y r e  riche sans réflecteur 

garn ie  au dessin (n v 12!)). 

Hauteur 65 c|m

L y re  réflecteur m obile, garn ie 

au dessin (n“ 128).

Hauteur 65 c m

4*
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B ra s  tube rond ou carré, ornements en fondu. 

iS e  fait avec m ouvement).

B ra s  tube rond ou carré, ornem ents en fondu. 

(S e  fait avec mouvement).

B ra s  massif en cu ivre fondu. B ra s  massif en cuivre fondu.

(S e  fait avec m ouvement). (S e  fait avec m ouvement).

5°



N» 13S

S u sp en s io n

Hauteur totale i m. 50. Réflecteur sim ili céladon de 35 cjm .
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N ° 139

L a m p e  de S a lle  à M an ger  R en a is s a n c e



N* 140

L a m p e  de S a lle  à  M an ger  R e n a is s a n c e

>3
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0  L a m p e s  0



No 142

L a m p e  R en a is sa n ce , chaînage croisé. 

Hauteur i m. 30. Réflecteur, sim ili de 40 c,m.

55
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L a n te r n e s  d e v e s t ib u le

v l * * .  —  L -a n ie r n e  u c  v c s u o u ic  a
6 pans, avec guirlandes, verres ronde à g o rge , verres bom bés,
plais, mousseline.

56



L a n te rn e s  de v e s t ib u le , fer forge, a 4 pans.

L a n te r n e s  d e v e s t ib u le
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Lanternes app liques

R é f l e c t e u r
cuvette avec 
mouvement 

à rodage et 
crém aillère 
permettant 
de le tourner 

et l’ incliner en tous sens.

R é fle c te u r  à glace.
Se fait simple, double, 

avec ou sansalim entation.

R é fle c te u r  d 'extérieur pour gaz avec bras 
tube fer et robinet à rod age.



L a n te rn e  carrée à g o rge , chapiteau rond, ga lerie , 
couronne et cro isillon  cuivre fondu.

Se fait éga lem ent avec g a lerie  zinc découpé, 
cro is illon  fer.

L a n te rn e  phare, avec ga lerie , couronne riche et 
cro is illon  cu ivre  fondu.

L a n te r n e s  d e v ille
ULTIMHEAT®

VIRTUAL MUSEUM

L a n te rn e  de v ille  carrée ancien m odèle 11 V ille  
de Paris ” , corps cu ivre fondu, chapiteau et 
calotte cu ivre rouge, cro isillon  fer.

L a n te rn e  phare à 6 pans, avec ga lerie , couronne 
et cro is illon  cu ivre fondu.

59
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N” 160

L a n te rn e  ova le  à verres 

bom bés dépolis

N* 159

L a n te rn e  ova le  à verres 

bom bés dépolis

N* 159

N" 160

L a n te r n e s  d ’a n n o n c e s

6 o
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L a n te r n e s  d ’a n n o n c e s

L a n te rn e  carrée munie du fond à 
rotu le ord inaire, a llum age en 
deux temps avec les perches à 
alcool munies du chapeau à clapet.



N " 163. —  T ê te  tout en stéa- 
tite a flamme bou g ie  avec 
appel d 'a ir  par fente, avec 
pas de vis

Cette tête se fait aux débits 
de 3, 5, 7 ifa ,  10, 12 1/2, 
15, 17 1/2 litres par heure 
à la pression de 80 m/m.

N " IC I V  165 N* 16C

B ecs  à flamme bou g ie  avec appel d 'a ir, pour lampes lanternes de 
vélos, etc. etc.

Ces becs à têtes en stéatite avec appel d’air et montés sur métal, se 
font aux débits de 3, 5, 7 1/2, 10, 12 1/2, 15, 17 1/2 litres par heure 
à la pression de 80 m m.

N ” 1 6 7 . —  B ec  

bou g ie  avec ap 
pel d ’a ir tout en 
stéatite aux d é 
bits d e 3 ,5,71/2, 
10, 12 1/2, 15, 

17 1/2 litres.

N " 168 . —  B ec  à 
deux jets bou
g ies  avec appel 
d 'a ir, tète en 
stéatite.

Au débit de 10 l i 
tres. Monture en 

métal.

B ec  N " 170 N " 171N" 16» .  —  
dit sifflet.

B ecs  sans appel d ’a ir pour lampes et lanternes de vélos 
à flamme Manchester, têtes en stéatite, monture en

Aux débits de 5 .7  t/2 1 0 ,15 ,20 , 
25, 30 litres par heure à la pres
sion de 80 m m.

Aux débits de 
00000 0000 00 

30 30 30
' 2 3 j ..

-------- ’  “  litres.■ 5 25

I
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B ec  c on ju gu é  tout en stéatite. sans appel 
d 'a ir avec monture en métal. Grande flam
me, plus grand effet intense. Ce bec se fait 
avec débit de 40, 50, 60 litres par heure à 
la pression de 80 ™.

N *  17(1. —  B ec 
con ju gu é  tout 
en stéatite, sans 
appel d’air, avec 
monture en mé
tal. Ce bec se 
fait aux débits 
de 10, 15, 20, 
25. 30, 35 litres 
par heure à la 
p r e s s io n  d e  
80

N " 177. — B ec  con ju gu é  tout en stéa- 
tite sans appel d ’air, avec monture en 
métal. Ce bec se fait aux débits de 
to . 15, 20, 25, to>35 litres par heure 
à la pression de So *  “ .

178 . B ec  con ju gu é  tout en stéatite, 
sans appel d’ air, avec monture en 
cu ivre  à fric tion . Ce bec se fait aux 
débits de 1 o, 1 5,20, 25, to ,  35 litres par 
heure à la pression de 80 “ /“ .

K ” 179. —  B ec  con ju gu é  tout en
stéatite, sans appel d 'air, avec 
m onture en cuivre à fric tion . Ce 
bec se fait aux débits de 10, 1 s, 
20, 2 s> 30, 35 litres par heure à 
la pression de 80

N * IM). —  V is  m â le . Bec 
conjugué tout en métal a 
tètes en stéatite sans appel 
d’air (forme : fer achevai). 
Ce bec se fait aux débits de 
to, 15, 20, 2 v, 30, 3^ lares 
par heure à la pression de 
t o

N* 181 . V is  m â le . Bec con jugué tout 
en métal à tête en stéatité, sans appel 
d 'air. Ce bec se fait aux débits de 10, 
15, 20, 25, 30, 35 litres par heure à 
la presssion de 8J " j “ .

A ucun en cra sse -  
sem en t de Ces becs  
n'est p o s s ib le , tant 
qu e t’acety lèn e em 
p lo y ée s t  bien épu ré.

X" 182. —  v i s  femelle. Bec con jugué 
tout en métal à tète en stéatite, sans 
appel d 'air. C e  bec se fait aux débits de 
10, 15, 20, 23, t o ,  35 litres par heure a 
la pression de 80 “ /“ ■
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