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FABRICATIOIST FRANÇAISE

Boîte cuivre, bague cuivre ou boîte cuivre à bord fond tôle. Cadrans émaillés.

Fig. 7 70 Fig. 771 Fig. 772 Fig. 7 7 3

P R I X  D E S  M A N O M E T R E S

Diamètre du cadran en millimètres 10 45 50 65 80 100 130 150 180 200

Fig. 770. Boite cuivre, bague cuivre, aiguille excentrique, sans bord Fr. 10 » 10 » 10 * 12 » 15 » 17 » 19 » 22 » 27 . 32 >
Fig. 771. Boite cuivre fond tôle, aiguille excentrique, avec bord » » » » » 17 » 19 » 22 » 25 » 31 » 36 »
Fig. 772. Boite cuivre, bague cuivre, aiguille concentrique, sans bord » » » » 19 » 21.50 25 » 28 » 33 » 38 .
Fig. 773. Boite cuivre fond tôle, aiguille concentrique, avec bord » » » » » 21 » 24 » 28 » 31 » 37 » 43 .

P lu s - v a l u e  pour cadrans argentés Fr. * » » 1.50 1.50 1.75 2 » 2.25 • *

I-cs prix ci-dessus s’entendent pour graduation de i i  20 kilog. — Les manomètres de 40, 45, 50.

M a n o m è tre s g ra d u é s  de 500 g r .  à  1 k ilo g . a u -d e ssu s de 130 % :  P lu s - v a lu e  s
A u-dessous de 150 la graduation  ne se  fait q u ’à p a rtir  de 1 kilog

6 j m illim ètres so n t avec boite cuivre fondu, 

les prix ci-d essu s 2 5  %

Fig. 7 7 4 Fig. 7 75 Fig. 776 Fig. 777

P R I X  D E S  I N D I C A T E U R S  D U  V I D E  E T  D E  L E U R S  C O M B IN A IS O N S

Diamètre du cadran en millimètres 80 100 130 150 180 200

Boite eu vrc, bague cuivre, aiguille excentrique, sans bord Fr. 15 » 17 » 19 » 22 » 27 » 32 »

Boite eu vrc, fond tôle, aiguille excentrique, avec bord » 17 » 19 » 22 » 25 » 31 » 36 »

Boite eu vrc, bague cuivre, aiguille concentrique, sans bord » 19 » 21.50 25 » 28 » 33 » 38 »

Boite eu vrc, fond tôle, aiguille concentrique, avec bord » 21 » 24 » 28 » 31 . 37 » 43 »

Boite eu vrc, bague cuivre, combiné avec pression, sans bord » 23 • 26.50 31 . 34 > 39 » 46 »

Boite eu vrc, fond tôle, combiné avec pression, avec bord » 25.75 29.50 34.50 38 » 43.50 51 »

Boite eu vrc, bague cuivre, combiné avec température, sans bord » 25 » 28.50 33 » 36 » 43 » 50 »

Boite eu vrc, fond tôle, combiné avec température, avec bord » 27.75 31.50 36.50 40 i 47.50 55 »

P lu s - v a l u e  pour cadrans argentés Fr. 1.50 1.75 2  » 2.25 • »

N O T A . —  Voir f ig . 800 à S i 2 Us p rix  des raccords et robinets servant an montage des manomètres, 

Ces manomètres se font avec aiguille maximat selon f ig . 789, moyennant plus-value.
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P a g e  1 3 7

MANOMÈTRES ET INDICATEURS DU VIDE MÉTALLIQUES A TUBE CINTRÉ

Fig. 778

Fig. 7 82

Fig. 784

Fig. 7 8 8

( S Y S T È M E  B O U R D O N )

T O U T  EN CUIVRE P O U  ET VERNI, CADRANS ÉMAILLÉS

Fig. 7 79 Fig. 780

D IM E N S IO N S

Diamètre du cadran ci millimètres 50 05 80 100 130 150 180 200
Fig. 778. aiguille exee u r iq u e ,» ns bord Fr. 12 » 1 4 .5 0 16 » 18  » 20 » 24  » 30  » 36 »

Fig. 779- aiguille concentrique, ans bord » > 18 » 20 » 23 » 27  » 34  » 40 »

Fig. 780. aiguille exee ntrique, sa ns bord » » 16  » 18 > 20 » 24  » 30 v 36 à

Fig. 781. aiguille concentrique, ans bord » » 18 » 20 * 23 » 27  » 34  9 40 >

Fig. 782. combine ave pression, sans bord » > 2 4 .2 5 2 7 .7 5 3 2 .5 0 3 5 .7 5 41 » 4 8 .2 5

Fig. 783. combiné ave tempérât sans bord » » 2 6 .2 5 30  > 34 75 3 7 .7 5 4 5 .2 5 5 2 .5 0

Plus-value pour cadr eus argent ^  Fr. 1 .5 0 1 .5 0 1 .7 5 2 » 2 .2 5 * •

Les prix ci-dessus s’entendent pour graduation de 1 à 20 kilos.

M a n o m è t r e s  g r a d u é s  d e  5 0 0  g r a m m e s  à k* u - d e s s u s  d e  1 3 0  m i l l i m è t r e s

Plus-value sur les prix i-dessus : 25  % .

Au-dessous de 130 illimétres, la graduatio fait qu’à panir de 1 kilog

M A N O M E T R E S  A  B O IT E  O V A LE E N  F O N T E
P o u r  M ach ines fix e s  et Locom ob ile s

D IM E N S IO N S  E T  P R I X  

Fig. 7 84 . Boite de 2 1 5  X  1 10  millimètres 

Fig. 7 85 . Boite de 3 2 5  X  2 2 0  millimètres

M A N O M E T R E S  M E T A L L IQ U E S

P o u r  Pom pes à b iè re, Détendeurs  à  acide ca rbon ique liqu ide , 
A p p a re ils  à eau de Seltz , V o itu res  autom obiles  

A p p a re ils  à  su lfa ter la  vigne, etc.

D I M E N S IO N S  E T  P R I X

Diamètre du cadran en millimètres 5 0 6 5 80

P r i x  fig. 7 8 6 , tout cuivre Fr. 1 0  » 1 2  » 1 5  »

Les prix ci-dessus s’entendent pour graduation de 1 à 15 kilog.

VI *

Fig. 781

Fig. 7 85

Fig. 7 8 6

M A N O M E T R E  ÉT A L O N , f i g .  7 8 8

P o u r  ép reuves de cy lin d res  et de chaud ières  
à l ’usage des ga rd e -m in es

Diamètre du cadran : 8 0  millimètres. Graduation jusqu’à 2 0  et 2 5  kilog. 

P r i x ,  y compris le serre-joint mobile, le tout renfermé dans un écrin 5 0  fr.

NOTA. — Voir fig. 8 0 0  à 8 1 2 , les prix des raccords et robinets servant au montage des manomètres.

ULTIMHEAT® 
?TUAL MUSEUM
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v"’TUALMû ttN0|ïlÈTRES métalliques a tube cintré
en a c ie r  ou en b ron ze , p o u r  hautes pressions

PRIX DES MANOMÈTRES gradués de 0  à 5 0  kilog., à tube d’acier ou en brome

Diamètre du cadran en millimètres 80 100 130 150 180 •200

Fig. 7 8 9 . Boîte fonte à 3  pattes de fixation, bague cuivre 
avec couvercle à charnière, aiguille maxima et cadenas Fr. 4 2 .5 0 4 7 .5 0 5 2 .5 0 5 5  » » »

Fig. 7 9 0 . Boite fonte bague cuivre, sans aiguille maxima Fr. 3 2 .5 0 3 5  • 3 7 .5 0 4 0  >» 4 5  » 5 0  »

Plus-value pour raccord intermédiaire se vissant sur pas 
Bourdon et fileté au pas des tubes fer de 45 X  21 Fr. 2  » 2  » 2  » 2  » 2  » 2  »

PRIX DES MANOMÈTRES gradués de 0  à 6 0 0  kilog., à tube d’acier ou en brom e

Fig. 790 80

5 5  »

100 130 1 50 180 2 00

Fig. 7 8 9 . Boîte fonte à 3  pattes de fixation, bague cuivre 
avec couvercle à charnière, aiguille maxima et cadenas Fr. 6 0  .  

4 7 .5 0

6 5  » 7 0  » » »

Fig. 7 9 0 . Boîte fonte bague cuivre, sans aiguille maxima Fr. 4 5  » 5 0  » 5 5  > 6 2 .5 0 7 0  »

Plus-value pour raccord intermédiaire se vissant sur pas 
Bourdon et fileté au pas des tubes fer de 15  x  21 Fr. 2  » 2  » 2  » 2  » 2  » 2  .

Ces manomètres sont soigneusement éprouves à la presse hydraulique.

Sur demande et moyennant plus-value nous graduons ces manomètres au-dessus de 600 kilog. Ils sont filetés : 
pas Bourdon; sur demande, nous y ajoutons un raccord intermédiaire fileté au pas des tubes fer de 15X21

Manomètres à grand cadre en cuivre poli, pour chaudières multitubulaires
F ia  B O Î T E  E N  F O N T E  A V E C  B O R D  O U  S A N S  B O R D

Vue de face Graduation jusqu’à 2 5  kilog. — Aiguille au centre

D I M E N S I O N S  E T  P R I X

Diamètre extérieur du cadre en millimètres 2 1 0 3 00 3 75

P r i x  fig. 7 91  Fr. 4 5 60 7 5

Manomètres gradués en mètres de colonne d’eau 
Manomètres gradués en livres anglaises

Aux mêmes prix que les manomètres ordinaires.

Moyennant plus-value, nous fournissons nos manomètres avec boites nickelées, cadrans argentés, mouvement visible, glaces biseautées, etc.

Tous nos manomètres sont filetés au pas Bourdon ; sur demande nous faisons des pas spéciaux, mais il est utile de nous 
indiquer exactement le diamètre et le pas ou nous adresser un calibre.

Nous nous chargeons de la réparation de tous systèmes de manomètres ainsi que de la fabrication de manomètres spéciaux.

Manomètres marqués au nom des clients, sans plus-value.

N O T A . — Voir fig. 8 0 0  à 8 1 2 , les prix des raccords et robinets servant au montage des manomètres.
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P a g e  1

MANOMÈTRES EN PLOMB DURCI OU EN FONTE

3 D I I Æ E 3 S r S I 0 3 S r S  E T  P R I X
Fig. 793

VIR
IILTIMHEAT® 
rUAL MUSEUM

Fig. 8 00

ï
ACCESSOIRES POUR LE MONTAGE DES MANOMÈTRES
Fig. 801  Fig. 8 0 2 Fig. 803 Fig. 8 04 Fig. 8 05 Fig. 8 0 6

PRIX  D ES A C C E S S O IR E S  P O U R  LES M A N O M È T RE S  (Système Bourdon) 
R a c c o r d  
R a c c o r d  à patte 
S ip h o n  en bronze avec raccord 
R o b in e t  sans patte avec raccord 
R o b in e t  avec patte et raccord 
R o b in e t  à raccord avec bride porte-étalon 
R o b in e t  «à raccord avec patte et bride porte-étalon 
R o b in e t  à embase droit avec bride porte-étalon 
R o b in e t  à embase coudé avec bride porte-étalon 
R o b in e t  à siphon et embase avec bride porte-étalon 
R a c c o r d  intermédiaire se montant sur tous nos manomètres 

sans écrous fer
Fig. 8 1 1 . J S ip h o n  en fer creux J avec écrous fer

avec écrous fer et raccord bronze 
sans écrous fer 
avec écrous fer
avec écrous fer et raccord bronze

Fig. 8 00 . 
8 01 . 
8 02 .
8 03 .
8 04 .
8 05 .
8 06 .
8 07 .
8 08 .
8 09 .
810.

Fig. 8 12 . , S ip h o n  en fer creux

1 .5 0  
2  » 
4  >
4 .2 5  
4 .6 0  
5 .7 5  
6  »
6 .2 5
6 .5 0  

1 0 .2 5
3  »
2 .5 0  
3  »
5 .5 0
2 .5 0  
3  »
5 .5 0

Fig. 8 1 2

d '

Fig. 8 07 Fig. 8 0 8 Fig. 811

Diamètre du cadran en millimètres 100 125 150 175 200 260

Prix. Fig. 792 jusqu’à 20 kilog., 
en  p lom b  d u rc i Fr. , 50 60 . » ,

Prix. Fig. 792 jusqu’à 20 kilog.. 
en fonte Fr. 25.50 27 29 31.50 36 54

Prix. Fig. 793. Manomètre à tube 
d’acier, jusqu'à 40 k., en fonte 40 45 50 55 65 75
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( S Y S T È M E  B O U R D O N )

E n re g is tra n t a u tom a tiquem en t et à l 'e n c re  le u rs  ind ica tions

La pose de ces ap p a reils  se fait ex actem en t co m m e celle des m an o 

m ètres m étalliques o rd in aires.
Les p apiers qui reçoivent le diagram m e doivent être  changés tous 

les h u it jo u rs. D ans le cas où l’on  vou d rait avoir un  diagram m e séparé 

to u tes  les 2 4  h eu res e t c h a n g e r, par co n sé q u en t, les papiers tous les jours, 
on  devra l’in d iq u er dans la co m m an d e. La plum e doit être chargée 

d ’en c re  tous les h u it jours.
La clé p o u r le m ouvem ent d ’h o rlo g erie  et une in stru ctio n  p o u r la 

m ise en  fonction  et l’en tre tie n  sont fo u rn ie s  avec chaque appareil.

P E I X  :

M a n o m è tr e  ou I n d i c a t e u r  d u  v id e  2 0 0  fr.
Chaque série de 100  feuilles séparément 9  »
F la c o n  d ’e n c r e  1 .5 0
P lu m e  d e  r e c h a n g e  4  »

Instructions pour la mise en fonction du Manomètre
T o u s les lundis m a tin , en tre  7  et 10  h eu res, il est nécessaire de m ettre l’appareil en éta t si l’on ne veut avoir d ’arrêt 

dans le diagram m e :
1» C om m e n cer par p o rte r à d ro ite  le levier dépassant e x té rieu re m e n t la bo ite , puis déc ro ch e r les tro is  crochets;

2 °  E nlever la boite sans secousse, en  ayant soin de ne pas to u ch e r la p lu m e;
3» R etirer la plum e qu i est enfilée dans l’aiguille et la faire trem p e r dans un peu d'eau p ro p re;

4 °  R etirer la lam e-resso rt qui fixe le papier sur le cy lin d re ;
5 °  R em onter le m o u v em en t d ’ho rlo g erie  en in tro d u isan t le g ro s carré de la cle f dans le tro u  ou v ert et en to u rn an t à 

ca u ch c (le  trou  qu i ferm e ne servant qu 'à l’avance ou retard de l’éch ap p e m e n t et devant rester to u jo u rs fe rm é). Il est 

b o n , p o u r cette o p ératio n , de m a in te n ir le cy lin d re  avec l’an tre  m ain;
6 ° R ouler le papier nouveau a u to u r du cylindre en ay a n t soin que l’ex tré m ité de droite se tro u v e sous l’extrém ité de 

g auche et que ce tte  d ern ière vien n e au bord des ou v ertu res qui serv en t à accro c h er la lam e-resso rt, de façon que lorsque 

l’on  replace la la m e -re sso rt, les deux extrém ités du p apier se tro u v en t serrées. A voir so in , dans cette o p é ra tio n , de bien 

te n d re  le papier et de faire rep o ser sa partie inférieure sur le bord du  c y lin d re  faisant saillie;

7° R etirer la p lum e de l’eau et l’essuver avec u n e brosse douce ou  un  linge fin ;

8 ° M ettre de l’encre dans la plu m e sans la re m p lir et en  am o rc er la p o in te  ;

9° E nfiler la plum e au  bo u t de l’aiguille;
1 0 °  T o u rn e r avec la m ain le cy lin d re qui est à  fro tte m e n t gras su r son axe, de façon à m ettre à l’heu re  en conform ité 

avec une ho rlo g e ou  une pen d u le ;
1 1 “ R ep o rte r le levier ex té rieu r à g a u c h e, faire osciller lég è rem en t l’aiguille p o u r s’assurer si la plum e est am orcée et 

com m ence à éc rire ; replacer le lev ier à droite p o u r élo ig n er la plum e du c y lin d re ;

12" R em ettre d o u ce m en t la boite et ac cro c h er les crochets.
11 est b o n , en cas de tran sp o rts , d ’é lo ig n er la plum e du c y lin d re  au m oyen du levier e x té rieu r.
D ans le cas o ù , p ar suite d ’un c h o c , la g rande aiguille serait faussée lég è rem en t, et alors la plum e 11’écrirait p lus ou 

fro tte rait tro p  su r le p ap ie r, ce qu i d é tru irait la sensibilité de l’appareil, on  réglera le fro tte m e n t de la plum e au m oyen 

d ’un b outon m olleté placé à la base de l’aiguille. Il faut q u ’il n ’y  ait au cune inertie quand on fait osciller l’aiguille et 

que la plum e revienne exactem ent au p o in t.
P o u r faire to u tes ces o p ératio n s, qui p araissent longues com m e d e sc rip tio n , il faut a pein e deux m in u te s.

N. B. —  Il n’est pas nécessaire de nettoyer la plume toutes les semaines, il suffit le plus souvent de rajouter une gouttelette d’encre; l’essuyer 
seulement de temps en temps avec une brosse douce ou un pinceau fin apres l’avoir retirée de l’aiguille et, dans le cas où elle viendrait à ne plus 
écrire, passer simplement entre les deux becs le coupant d’un papier mince.

Chaque instrument est livré avec 55 papiers, lesquels reçoivent chacun le diagramme d’une semaine.
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Fig. 8 2 0 THERMOMÈTRES A MERCURE
Fig. 8 25
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Fig. 8 2 1  Fig. 8 2 2 Fig. 8 2 3 Fig. 8 2 4

Fig. 8 2 0 . — T h e r m o m è t r e  d r o i t  à  p a r t i e  f i l e té e  pour tubes fer anglais de 19/27 pour prendre la température 
à l’eau et à la vapeur. Hauteur visible de la graduation 2 1 0  millimètres.

Î Avec tube plongeur de 15 centim. de longueur et gaine de 4 0  millim. Fr. 4 0  »
» ‘ ï  15 » » » 2 5  » » 2 0  »

Tube intérieur de rechange » 7 .5 0

Fig. 8 2 1 . — T h e r m o m è t r e  d r o i t  pour diffusion, bride ronde ou ovale, graduation transparente

(  *^vec tu^ e pl°ngeur dc 1 5  centim. de longueur Fr. 2 5  »
(  Tube intérieur de rechange » 7 .5 0

Fig. 8 2 2 . — T h e r m o m è t r e  c o u d é  d ’é q u e r r e  pour appareils cylindriques, garde tournante, bride plate ou 
cintrée faisant corps avec le thermomètre.

(  Avec tube plongeur de 15  centim. de longueur et gaine de 4 0  millim. Fr. 6 0  »
P R I X  » » 15  > » a> 2 5  » » 4 0  »

(  Tube intérieur de rechange » 7 .5 0

Fig. 8 2 3 . — T h e r m o m è t r e  s im p le , monté sur une planchette en bois poli, gradué — 2 5  +  100° centigrades.
P R I X  Fr. 3  »

Fig. 8 2 4 . — T h e r m o m è t r e  s i m p l e , pour caves, monté sur planchette, gradué de 0  jusqu’à 25° centigrades.
P R I X  Fr. 1 .5 0

Fig. 8 2 5 . '— T h e r m o m è t r e  e n  v e r r e .
P R I X  Longueur de 2 7 5  millim. gradué jusqu’à ÎOCK* centigrades Fr. 3  »

NOTA. — Nos thermomètres fig. 8 2 0 , 8 2 1 , 8 2 2 , 8 2 5  sont livrés gradués jusqu’à 100°; mais, sur demande, nous les livrons gradués 
jusqu’à 150° sans plus-value.

I
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Instructions pour purgeurs automatiquës et détendeurs de vapeur Page 143

Purgeur automatique à flotteur, fermeture à bille » 144

Purgeur automatique à flotteur, fefmeture à clapet » 145

Purgeur automatique à dilatation » 146

Purgeur automatique à dilatation ” Heintz ” » 147

Séparateur ou sécheur de vapeur » 148

Séparateur d’eau de vapeur d’échappement » 149

Soupape double de purge automatique des cylindres « 149

Réducteur de pression à piston, à contrepoids » 150

Réducteur de pression à piston, à clapet équilibré et contrepoids » 151

Détendeur de pression à piston et membrane métallique » 152

Fonctionnement et mise en marche du détendeur, page 152 » 153
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INSTRUCTIONS
pour le Montage et la Mise en marche des Purgeurs automatiques 

et Détendeurs de vapeur

PURGEURS AUTOMATIQUES

N o u s  r e c o m m a n d o n s  d e  t o u jo u r s  c h o i s i r  le s  p u r g e u r s  d e  d im e n s io n s  s u p é r ie u r e s  à  c e l l e s  s t r i c t e m e n t  

n é c e s s a i r e s .

I l  c o n v i e n t  d e  f a ir e  p a s s e r  d e  la  v a p e u r  d a n s  l e s  t u y a u x  n e u f s  a v a n t  le  m o n t a g e  d e s  a p p a r e i l s ,  a f in  d ’e n l e v e r  

la  r é s in e  e t  le s  i m p u r e t é s  q u i  p e u v e n t  s e  t r o u v e r  d a n s  c e s  t u y a u x ;  i l  f a u t  a u s s i  e m p l o y e r  d e s  j o i n t s  m é t a l l i q u e s  

o u  e n  a m i a n t e  e t  é v i t e r ,  l o r s  d u  p e r ç a g e  d e s  b r i d e s ,  q u e  d e s  c o p e a u x  n e  s ’ i n t r o d u i s e n t  d a n s  le s  a p p a r e i l s .

A v a n t  d e  f a ir e  f o n c t i o n n e r  l e s  p u r g e u r s  à  f l o t t e u r ,  i l  f a u t  y  v e r s e r  d e  l ’e a u  e n  q u a n t i t é  s u f f i s a n t e  p o u r  

s o u le v e r  le  f l o t t e u r ;  i l  s e  p r o d u ir a i t  s a n s  c e l a ,  a u  d é b u t ,  u n e  p e r t e  d e  v a p e u r .

I l  e s t  in d is p e n s a b l e  d e  p la c e r  le s  p u r g e u r s  b ie n  d e  n i v e a u  p o u r  é v i t e r  u n  t r o p  g r a n d  f r o t t e m e n t  

d a n s  l e s  g u i d e s .

L e s  p u r g e u r s  d o i v e n t  ê t r e  p la c é s  a u - d e s s o u s  d u  p o in t  l e  p lu s  b a s  d e  la  c o n d u i t e  d e  v a p e u r  e t  r a c c o r d é s  p a r  

d e s  t u y a u x  a y a n t  u n e  s e c t i o n  a u  m o i n s  é g a le  à  c e l l e  i n d iq u é e  p o u r  l ’a p p a r e i l  c h o i s i .  E n  u t i l i s a n t  d e s  t u y a u x  

p lu s  p e t i t s ,  o n  d i m i n u e r a i t  l e  r e n d e m e n t .

O n  p e u t ,  a v e c  t o u s  n o s  p u r g e u r s ,  é le v e r  l ’e a u  e x t r a i t e ;  m a i s  il  e s t  in d is p e n s a b l e ,  d a n s  c e  c a s ,  d e  p la c e r  u n  

c la p e t  d e  r e t e n u e  à  la  s o r t i e  d e  l ’a p p a r e i l  p o u r  é v i t e r  la  c o n t r e p r e s s i o n  q u i  s e  p r o d u ir a i t  s u r  le  f l o t t e u r  p a r  le  

p o id s  d e  la  c o l o n n e  d ’e a u .  L a  h a u t e u r  à  la q u e l le  o n  p e u t  é le v e r  l ’ e a u  d é p e n d  d e  la  p r e s s io n  d a n s  l e  p u r g e u r ;  

g é n é r a l e m e n t ,  e l l e  e s t  d e  7 m è t r e s  p o u r  1 k i lo g .  d e  p r e s s io n .

I I  e s t  t o u jo u r s  u t i l e  d ’ in t e r c a l e r  u n  s é p a r a t e u r  d ’e a u  d a n s  l e s  c o n d u i t e s  q u e  l ’o n  v e u t  p u r g e r ,  l ’e m p lo i  d e  

c e t  a p p a r e i l  e m p ê c h e  t o u t  e n t r a i n e m e n t  d ’e a u ,  c e  q u i  n ’e s t  g u è r e  p o s s ib l e  a u t r e m e n t ,  s u r t o u t  q u a n d  la  v a p e u r  

p a s s e  à  u n e  c e r t a i n e  v i t e s s e .

P o u r  d é t e r m i n e r  la  d im e n s io n  d ’u n  p u r g e u r ,  i l  f a u t  s e  b a s e r  s u r  la  s u r f a c e  q u e  p r é s e n t e n t  l e s  a p p a r e i ls  o u  

t u y a u x  à  p u r g e r ,  o u  s u r  la  q u a n t i t é  d ’e a u  à  e x t r a i r e .  D a n s  le  p r e m ie r  c a s ,  i l  f a u t  a u s s i  t e n i r  c o m p t e  s i  la  s u r f a c e  

à  p u r g e r  e s t  e n  c o n t a c t  a v e c  u n  c o r p s  l i q u id e  o u  g a z e u x ,  la  c o n d e n s a t i o n  é t a n t  b ie n  p lu s  a b o n d a n t e  d a n s  u n  c a s  

q u e  d a n s  l ’a u t r e .  L e s  t a b le a u x  p la c é s  à  la  s u i t e  d e s  f ig u r e s  d o n n e n t ,  à  c e  s u j e t ,  t o u t e s  l e s  i n d i c a t i o n s  u t i l e s .

DÉTENDEURS DE VAPEUR

L e s  in d i c a t i o n s  c o n t e n u e s  d a n s  l e s  d e u x  p r e m ie r s  p a r a g r a p h e s  c i - d e s s u s  s ’a p p l i q u e n t  a u s s i  a u x  d é t e n d e u r s .

C e s  a p p a r e i l s ,  s a u f  la  f ig .  8 5 4 ,  n e  f e r m a n t  p a s  d ’u n e  f a ç o n  é t a n c h e ,  i l  e s t  n é c e s s a i r e  d e  p la c e r  u n  r o b i n e t  

d ’a r r ê t  d u  c ô t é  d e  l ’a r r i v é e  d e  v a p e u r ;  s i  l ’o n  c r a i n t  u n  r e t o u r  d e  m a t iè r e s  im p u r e s  d a n s  le s  d é t e n d e u r s ,  

o n  p la c e r a  à  la  s o r t i e  u n  c la p e t  d e  r e t e n u e .

O n  c h o i s i r a  l e  d é t e n d e u r  d e  m ê m e  o r i f i c e  q u e  le  t u y a u  r e c e v a n t  la  v a p e u r  d é t e n d u e .

I n d i q u e r ,  d a n s  la  c o m m a n d e ,  la  p r e s s io n  d e  la  v a p e u r  à  l ’a r r i v é e  d a n s  l ’a p p a r e i l ,  a in s i  q u e  la  

p r e s s io n  d é t e n d u e  q u e  l ’o n  d é s i r e  o b t e n i r .

»'I

' ï
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Numéros des purgeurs 1 2 3 4 5 6

2 00 5 5 0 9 00 1500 600 0 10500
160 3 50 5 0 0 9 0 0 1000 7 00 0
10 3 0 60 120 250 4 00
15 2 0 2 5 30 4 0 5 0
80 9 0 100 110 130 150

160 2 00 2-i0 2 80 320 3 20
Hauteur des appareils » 2 2 0 2 50 3 00 3 50 4 0 0 5 0 0

Fr. 4 0  » 6 0  » 8 5  » 1 10  » 170  » 2 0 0  »
P lus-value pour clapet de retenue en fonte, suivant fig. 3 1 0  »

> pour sièges et clapets en nickelacier (pour vapeur surchauffée)
6  » 
6 .2 5

7  » 
7 .5 0

9  » 
8 .7 5

1 1  » 
1 0  »

1 6  » 
1 2 .5 0

21 > 
1 5  »

Corps fonte. Flotteur cuivre rouge. Toutes parties intérieures bronze 
Fig. 830 Fig- 830 en coupe

Clapet de retenue
pour refoulement
d'eati en charge

Comme la coupe ci-dessus l’indique, l’eau de condensation pénètre dans l’appareil par la tubulure A, se répand dans la cuvette et 
soulève le flotteur fermant ainsi la soupape à bille. L’eau en s’élevant, déborde et se déverse dans le flotteur qui descendra lorsque le 
poids d’eau condensée sera suffisant, ouvrant ainsi l’orifice de la soupape. L’eau condensée est alors expulsée par la pression et le 
flotteur allégé remonte, fermant à nouveau l’orifice de sortie.

La soupape est toujours noyée et ne peut laisser échapper la vapeur.
La bille produit une fermeture étanche, venant toujours s’appliquer exactement sur son siège, le flotteur étant guidé par le haut 

par une entretoise et par le bas par le bec même de la soupape.
Tous nos purgeurs automatiques sont munis d’un robinet de prise d’air V .
A v a n ta g e s .  — 1° Contrairement aux appareils similaires qui doivent être réglés chaque fois sur la pression de vapeur, notre 

purgeur à chute libre fonctionnera bien pour toutes pressions et sans aucun réglage.
Que la condensation soit grande ou irrégulière, le fonctionnement de l’appareil est toujours normal.

3o L’eau de décharge peut être élevée à toute hauteur suivant la pression, dans ce cas l’appareil est muni d’un clapet de retenue 
moyennant plus-value.

\o Entretien facile, vu la simplification et la solidité de sa construction.

NOTA. — Ces purgeurs automatiques se construisent également pour vapeur surchauffée avec clapets et sièges en nickelacier 
et moyennant plus-value.

Jusqu’à 8  kilog. de pression de marche, nos purgeurs automatiques sont livrés avec flotteur en cuivre; au-dessus de cette pression 
ils sont livrés en acier.
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Evacuation automatique de l’eau de condensation sans aucune perte de vapeur 
Refoulement avec ou sans charge
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Fig. 831 
Type ordinaire 

pour pressions jusqu’à 8 kilog.

E vacuation  autom atique de l ’eau de condensation  
sans aucune p e r te  de vapeur. 

Refou lem en t avec ou sans ch a rge

Fig. 8 3 2
Type pour hautes pressions 

pour pressions jusqu’à 12 kilog.

Ces purgeurs sont de construction simple et robuste et peuvent évacuer rapidement de grandes masses d’eau condensée. Les frot
tements sont réduits au minimum et la section de passage de l’eau est au moins aussi grande que dans les purgeurs à levier, tout en 
ayant une course bien supérieure. Ils enlèvent l’eau condensée sans aucune perte de vapeur et possèdent une évacuation d’air automa
tique et à la main.

F O N C T IO N N E M E N T

La vapeur mélangée d’eau entre par l’orifice A et se répand dans le corps de l’appareil qui, peu à peu, se remplit d’eau. Le 
flotteur B surnage et applique la soupape sur son siège. L’eau arrivant à la hauteur des trous du flotteur tombe dans celui-ci et le 
remplit à son tour. Le poids de l’eau ajouté à celui du flotteur le fait descendre et entraîne le petit clapet C, dégageant ainsi le passage 
de l’eau condensée vers l’orifice de sortie G du purgeur. Le passage de l’eau sous pression dans l’espace D’ équilibre le grand clapet D 
qui tombe par son propre poids, ouvrant en grand le passage à l’eau contenue dans le flotteur. Aussitôt que l’eau est expulsée 
du flotteur, celui-ci surnage à nouveau et ferme l’orifice d’évacuation. Le petit clapet E s’ouvre dès que le purgeur n ’est plus sous 
pression et laisse entrer l’air dans le tuyautage, il est refermé automatiquement aussitôt que la pression revient après avoir laissé éva
cuer l’air contenu dans les tuyaux. Le clapet F se manœuvre quand il s’agit d’aérer ou d’enlever l’air dans de grandes conduites de 
vapeur. Le robinet H sert à vider le purgeur en cas de gelée et le tampon I à enlever les boues ou dépôts qui peuvent s’y accumuler.

En enlevant l’écrou K, les soupapes sont facilement accessibles pour le nettoyage.

Numéros des purgeurs 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0

200 5 5 0 9 0 0 3 00 0 600 0 8 00 0 1 0500 2 00 00 5 0 0 0 0 1 00 00 0
( de 8  à 12 » 100 3 5 0 5 00 2 00 0 .1000 5 00 0 7000 13000 3 00 00 7 0000

Diamètres des orifices en millimètres 2 0  8 22/12 25 35 40 •45 5 0 6 0 8 0 8 0
» des brides » 55/75 65/100 MO 130 150 155 160 175 200 200
» des purgeurs » 9 0 110 150 200 210 2 70 3 00 3 60 150 5 0 0

Hauteur du sol à moitié bride » 125 155 185 2 2 0 2 60 2 90 2 95 4 3 0 5 4 0 6 3 5
Ecartement des brides » 100 2 00 2 4 0 3 10 410 .160 5 00 5 90 650 715

( Fig. 8 3 1 . pour pressions jusqu’à 8 kilog. Fr. 4 4  > 6 9  » 9 0  » 1 15  » » » » » , ,
î  )  * 8 3 2 . » » 12 » 48  » 7 0  » 9 8  » 1 20  » 1 50  . 170  » 2 0 0  » 2 7 5  » 4 2 5  » 6 25  >
?  1 Pto-TalM pour le clapet de retenue, fig. 3 1 0  » 6  > 7  » 9  » 13 . 1 6  » 1 9  » 21 . 2 9  > 4 5  .» 4 5  »

{ » » » » 8 3 3  « » » » » » . » » » » »

Sur demande, nous établissons ces purgeurs pour pressions jusqu’à 2 0  kilog.



Numéros des purgeurs i 2 3 4 5 6

Pour surface de condensation de mètres carrés 25 5 0 75 100 1 50 200

Rendement en litres par heure à 5  kilog. 800 120 0 1800 2 50 0 350 0 1 50 0

Diamètre de l’orifice d’entrée en millimètres 15 2 0 25 35 1 0 5 0

» de la bride d’entrée » 80 9 5 110 130 110 160

Dimension H » 2 1 0 2 65 2 90 3 2 0 3 75 115

p  . ( Purgeur ordinaire pour pressions jusqu’à 8  kilog. Fr. 61  » 7 0  » 8 8  » 1 1 0  » 1 3 3  » 161  »

( Purgeur renforcé pour pressions au-dessus de 8  kilog. » 7 0  » 8 3  » 1 0 5  » 1 2 2  » 1 4 7  » 1 8 3  »
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ruRGEUR AUTOMATIQUE A DILATATION

Ces purgeurs sont de construction très simple et seront toujours empiovés avec avantage quand la vapeur à purger aura une pres

sion de 3  kilog. et plus. Leurs montage et réglage sont faciles et ils ne contiennent aucun organe susceptible de s’user. On peut les 

employer pour pressions jusqu’à 12 kilog. Le nettoyage est facile, il suffit d’ouvrir le clapet au moyen du volant et de laisser passer 

un peu de vapeur vive. En refroidissant, le purgeur se vide de lui-m êm e, il n’y a donc pas à craindre l’action de la gelée.

L’appareil de dilatation visible dans la coupe de la fig. 8 3 4  consiste en plusieurs barres métalliques de dilatation inégale et agit par 

la différence de température entre l’eau et la vapeur. Les barres courbées se dilatent davantage que les barres droites, dès qu’elles sont 

chauffées par le contact de la vapeur elles se détendent et forcent la soupape S sur son siège.

L’élément de dilatation donne une amplitude de 1 / 1 0  environ qui est largement suffisante pour assurer le jeu de la soupape.

Pour la mise en marche, on ouvre par le volant V la soupape S et on laisse échapper la vapeur pendant un instant de façon à 

dilater complètement les barres. On ferme ensuite complètement et l’appareil est prêt à fonctionner.

La goupille A formant double buttée empêche d’abîmer les barres par un serrage trop fort, elle empêche également la soupape S 

de s’échapper de son guidage.

Notre fig. 8 3 4  se construit en deux séries aux mêmes dimensions :

1» Série ordinaire pour pressions jusqu’à 8  kilog.

2® Série renforcée pour pressions au-dessus de 8 kilog.

Quand on veut refouler l’eau en hauteur, il est indispensable de placer un clapet de retenue à la sortie de l’appareil, (voir fig. 3 10 ).

Coupe de la fig. 8 3 4
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P a g e  1 4

PURGEUR AUTOMATIQUE ” HEINTZ
Fig. 8 35

Vue intérieure du purgeur, couvercle enlevé

VIF
ULTIMHEAT® 
TUAL MUSEUM

Les perfectionnements continus qui ont été 

apportés aux purgeurs Heintz, assurent à ceu x-ci 

une marche absolument irréprochable.

Dans le nouveau modèle, nous supprimons 

le ressort à boudin ainsi que le support servant de 

guide à la tige de la soupape; ce guide est consti

tué par le siège lui-même, lequel porte trois ailettes 

entre lesquelles la tête de la soupape joue librement.

N «
Diamètre de

Ï ^ E E

Surface 
de chauffe ea 
mètres carrés

purgé* 
à l’heure

Longueur 
de 1a boite en 

millim.

Largeur 
de la boite en 

millim.

Diamètres des 
brides è’tilrtt 
en millim.

Diamètres 
des trous 

en millim.

Diamètre 

des brides

Poids

du purgeur
PRIX

00 8 5 10 170 100 » 8 10 1 .5 0 0 1 5  fr.

0 10 15 30 190 115 X> 8 12 1 .7 0 0 2 0  »
1 12 35 70 2 30 150 80 10 15 3 .6 0 0 2 5  .

2 16 6 5 130 270 165 80 12 18 5 .3 0 0 4 0  »
3 20 100 200 320 190 100 13 25 9 .0 0 0 5 5  >

4 25 165 330 370 230 100 11 30 1 1 .0 0 0 7 0  »

5 30 2 50 5 0 0 4 35 2 75 120 11 35 1 7 .0 0 0 9 0  »

6 3 5 3 50 700 1 95 3 15 120 16 10 21.100 1 1 0  »
7 10 5 0 0 1000 528 3 15 138 16 1 5 3 0 .0 0 0 135  »
8 5 0 700 1100 578 385 138 18 55 3 7 .0 0 0 1 7 0  »
9 6 0 850 1700 6 20 1 60 167 18 70 5 0 .0 0 0 2 3 5  .

10 70 1050 2100 6 88 5 6 0 205 18 83 8 9 .0 0 0 3 0 0  >
11 80 2000 .1000 700 5 60 205 18 8 8 8 9 .0 0 0 4 0 0  >

Purgeur ”  HEINTZ ”  spécial au chauffage à la vapeur pour haute et basse pression (à raccords)

Numéros Diamètre de la soupape Surface de chauffe Litres d’eau à l’heure P o i d s PRIX

00 8 millim. 5  mètres carrés 10 litres 11=500 1 5  francs

0 10 » 15  » 3 0  » 1 700 2 0  »
1 12  » 3 5  » 7 0  » 3 6 00 2 5  >
2 16  . 6 5  » 1 30  » 5  3 00 4 0  »

3 20 » 1 0 0  » 200 » 7 5 00 5 5  »

NOTA. — Les purgeurs nosOO •' 1  sont raccord et taraudés ;

» » 2  et 3  » »

i pas du gaz 15 "21 

» 21/27

Purgeur ”  HEINTZ ”  pour basse pression de 0 à 2 kilogs (taraudés au pas des tubes fer)

Numéros des purgeurs A B C D E F G

Diamètre de la soupape en millimètres 2 0 3 0 10 5 0 60 70 80

Litres d’eau à l’heure 2 00 5 0 0 800 UOO 1700 2 10 0 1 00 0

P r i x  Fr. 4 5  » 7 0  » 9 0  » 1 1 5  » 1 30  « 1 8 5  » 2 2 5  »

NOTA. — Bien spécifier, dans la commande, la catégorie du purgeur désiré, à brides ou à raccords.

n

H e .
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ALBUM 20

ULTIMHEAT®

VIRTUAL^FARATEUR D’EAU CONDENSÉE OU SÉCHEUR DE VAPEUR
EN FONTE

Fig. 8 4 0
pour conduite horizontale

Fig. 841

pour conduite verticale Coupe de la fig. 8 40

Ces appareils servent à enlever l’eau de condensation contenue dans la vapeur et à maintenir 
séparées, tout en leur donnant une direction d’écoulement différente, la vapeur sèche et l’eau extraite. 
Cette eau peut ensuite être expulsée au moyen d’un robinet vissé en D ou, ce qui est plus recom
mandable, au moyen d’un purgeur automatique qui l’enlève sans perte de vapeur, L’appareil peut 
s’appliquer aussi bien horizontalement que verticalement.

La vapeur humide entre en A et suit le chemin indiqué par les flèches; elle vient frapper une 
surface plane qui la débarrasse de l’eau condensée qu’elle contient et sort purgée par B en C. L’eau 
extraite tombe au fond de l’appareil et ne se mélange plus avec la vapeur.

Les dimensions restreintes de ces sécheurs et leur faible poids permettent de les intercaler direc
tement dans les tuyautages. Leur usure est absolument nulle et leur prix très minime permet d’en 
généraliser l’emploi.

L’orifice d’évacuation D est fileté au pas des tubes en fer et la dimension indiquée au tableau 
ci-dessous est celle de l’orifice des robinets ou tubes à employer.

Orifices A  ei C en millimètres 30 40 5 0 60 70 80 9 0 1 0 0 1 25 1 5 0 175 2 00 2 50 3 0 0

Ecartement des brides en millim. t8 0 2 2 0 250 2 90 320 3G0 400 435 5 ) 0 6 00 6 60 740 9 00 1050

Diamètre » » H 0 130 150 170 190 2 10 2 30 2 4 0 2 7 0 300 3 35 370 420 480

» de la partie la plus grosse » 9 0 H 0 135 ICO 180 2 00 220 2 35 2 95 345 3 75 430 5 35 6 15

Orifice d’évacuation D » 20 20 2 5 2 5 25 2 5 25 25 30 30 3 0 40 50 5 0

Poids des séparateurs en kilog. 7 10 U 18 2 2 28 34 43 70 9 0 H 5 140 2 20 2 85

P r i x  des fig. 8 40  et 841 1 4 16 1 8 2 2 26 3 2 40 4 8 7 0 90 125 160 » »
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SÉPARATEUR D’EAU POUR VAPEUR D’ÉCHAPPEMENT
Fig. 8 41

IJLTIMHEAT® 
VIRTUAL MUSEUM

L 'a p p a r e i l  f ig .  8 4 1  e s t  c o n s t r u i t  e n  t ô l e  é t a m é e  e t  s é p a r e  l ’ e a u  d e  la  v a p e u r  d ’é c h a p p e m e n t ,  l ’ e m p ê c h a n t  a in s i  d e  

d é g r a d e r  le s  m u r s  e t  l e s  t o i t s .  L ’e a u  d e s c e n d  p a r  la  p e t i t e  t u b u l u r e  in d iq u é e  s u r  le  d e s s in  e t  p e u t  ê t r e  u t i l i s é e  

p o u r  l ’a l i m e n t a t i o n ,  la  t o i l e t t e  d e s  o u v r i e r s ,  e t c .  L ’a p p a r e i l  s u p p r im e  le  b r u i t  d e  l ’é c h a p p e m e n t  e t  n e  p r o d u i t  

a u c u n e  c o n t r e p r e s s io n  s u r  l e  p is t o n  d e  la  m a c h in e  à  v a p e u r ;  i l  n e  c o n t i e n t  a u c u n e  p a r t ie  m o b i l e  e t  n e  p e u t  s ’u s e r .

D I M E N  S I O  W  S  B T  P E I X

Orifice du tuyau d’échappement en millim. 3 0 40 5 0 60 70 80 90 1 00 1 25 1 50 175 2 0 0 2 5 0 3 00

Diamètre maximum » 3 00 3 50 4 00 •150 5 00 5 50 600 6 50 700 7 70 8 30 8 80 9-20 9 7 0

Hauteur » 3 70 430 5 0 0 5 5 0 6 00 6 70 7-10 8 80 1000 1150 1-250 135 0 1150 155 0

P r i x  fig. 841 Fr.............. 3 7 40 4 2 46 5 0 5 5 6 0 70 95 1 30 155 1 90 2 50 2 8 0

SOUPAPE DOUBLE
pour purger automatiquement les cylindres de machines à vapeur

Fig. 8 4 5

L ’a p p a r e i l  f ig .  8 4 5  s e  c o m p o s e  d e  d e u x  c la p e t s  A  e t  B  r e l i é s  p a r  d e s  t u b e s  a v e c  le s  e x t r é m i t é s  d u  c y l i n d r e  à 

p u r g e r .  Q u a n d  l ’a d m i s s io n  s e  f a i t ,  l e  c la p e t  c o r r e s p o n d a n t  e s t  p o u s s é  s u r  s o n  s iè g e  e t  o u v r e  l ’a u t r e  c la p e t  q u i  

la is s e  é c o u l e r  l ’e a u  p o u v a n t  s e  t r o u v e r  d a n s  le  c y l i n d r e ;  a u  r e t o u r ,  le  m ê m e  je u  s ’o p è r e  e n  s e n s  c o n t r a i r e .  L e s  

d e u x  c la p e t s  n e  p e u v e n t  ê t r e  f e r m é s  à  la  f o i s ,  la  p u r g e  e s t  d o n c  a s s u r é e .  E l l e  s ’é c o u l e  p a r  la  t u b u l u r e  C .

Orifices des passages en millim. 10 15 20 25 30 40

P r i x  fig. 8 4 5  Fr. 1 2 15 20 25 3 0 3 5

•*

.- v



2 5 3 0 40 5 0 60 7 0 80 90 1 00 110 125

Diamètre des brides en millimètres 100 110 130 150 170 190 2 10 2 30 210 2 50 2 60
Ecartement des brides » 1 00 1 10 130 150 165 185 195 2 10 2 15 2 2 0 235

p  . ( D u  réducteur fig. 8 5 0  Fr. 
( Du siphon coudé à 2  raccords p. le manom. »

6 0  » 
6 .5 0

7 0  » 

6 .5 0

8 0  » 
6 .5 0

1 0 0  » 
6 .5 0

1 2 5  » 

6 .5 0

1 5 5  » 
6 .5 0

1 8 5  » 
6 .5 0

2 1 5  » 
6 .5 0

2 4 0  » 
6 .5 0

2 7 0  » 
6 .5 0

3 1 0  » 

6 .5 0
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ULTIMHEAT®

rtualmup® 0 U C T E U R  de pression a piston creux
TOUT BRONZE

Fig. 8 5 0 Coupe de la fig. 850

Pour le prix des manomètres, voir fig. 7 7 0  et suivantes, (page 1 36  à 139).

Pour le prix des robinets à soupape, voir fig. 1 4 4  et suivantes, (page 28 et suivantes).

L’appareil représenté par les figures ci-dessus est destiné à réduire de la vapeur à forte pression, pour l’utiliser là ou l’on n’emploie 

qu’une pression beaucoup plus réduite, par exemple, dans les lessiveurs, cylindres sécheurs, tuyaux de chauffage, etc. Il se place sur le 

tuyautage, le plus près possible de l’appareil à alimenter. Ainsi que la coupe du dessin le montre, le piston est creux et se meut verti
calement dans le corps de la soupape. Dès que l’endroit où il est perforé correspond avec le passage de la vapeur, cette dernière 

s’échappe vers l’appareil à alimenter. La vapeur dans l'appareil, devenant plus puissante que la résistance opposée par le contrepoids, 
lève le piston creux et le passage de la vapeur se trouve interrompu.

Le contrepoids A du levier B sert à régler la pression voulue. En éloignant ce contrepoids du point de fixation D, on obtient une 

pression plus forte; en le rapprochant, la pression diminue. Le contrepoids C, placé sur le petit bras du levier, sert à équilibrer le 
contrepoids A, surtout quand on veut atteindre une pression plus basse.

L’eau de condensation s’accumulant au-dessus du piston est rejetée automatiquement par la tubulure E à laquelle on peut souder 
un tuyau.

L’appareil est construit en bronze; il ne renferme ni bourrage, ni ressort ou autres pièces fragiles ou sujettes à se détériorer. Le 

réducteur fonctionne d’une manière sûre et laisse passer la vapeur à une pression déterminée d’avance; cette pression, une fois fixée, 
ne change jamais.

Nous recommandons de placer sur cet appareil un petit graisseur afin de faciliter son fonctionnement.
On peut également y adapter un robinet à soupape pour isoler l’appareil en cas d’arret.

Le levier B peut se tourner avec la partie E autour de l’axe du piston pour obtenir la position voulue.
Le raccord F. est destiné à recevoir un manomètre.

D i M E i s r s i o i s r s  e t  p r i x
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Corps fonte, garniture bronze

Fig. 8 5 1

C e réducteur est exécuté avec corps en  fo n te  e t garni

tu res en  bronze.

La vapeur pénètre dans l’appareil dans le sens de la 

flèche et traverse les intervalles laissés par les deux clapets, 

ce qui réduit la pression initiale.

Le piston A  est relié  à la tige des clapets e t chargé 

ex térieurem ent par un  double contrepoids à levier.

E n au gm entant la charge qui appuie sur le p isto n , la 

pression d étendue sera plus considérable. L e  dessus du 

piston  com m unique avec l’a ir libre par la tubulure B qui 

sert en m êm e tem ps à éloigner les fuites de vapeur ou 

d ’eau condensée qui peuvent se fo rm er au-dessus du 

piston.

La vapeur d étendue agit sur le piston A , il suffit donc 

d ’équilibrer la charge extérieure avec la pression réduite 

q u e  l’on  veut o b ten ir, pour que cette pression reste to u 

jo u rs sensiblem ent égale.

Les variations de la pression réd u ite  agissent su r le piston  e t , par su ite, sur les clapets d’o b tu ratio n  e t régularisent le fo n ctionne

m en t du  réducteur.

U n  m an o m ètre  avec siphon peut ê tre  placé sur le devant de l'appareil.

NOTA. —  Nous fournissons également ces réducteurs pour "  VAPEUR SURCHAUFFÉE  "  à 3 5 0 0 et 15 k ilo  g. de pression 

prim a ire  à détendre.

Le corps et le chapeau peuvent être en Fonte ou en A cie r ;  munis de clapets en bronze dur, de sièges et piston en nickel. 

L e s  d i m e n s i o n s  e t  p r i x  s o n t  d o n n é s  s u r  d e m a n d e

IDTMlEIsrSIOlSrS E T  P R I X

D iam ètre des orifices en m illim étrés 1 25 3 0 4 0 5 0 6 0 7 0 8 0 9 0 100 1 2 5 1 5 0 1 7 5 200 2 2 5 2 5 0

D iam ètre des brides » ! l iO 120 1 4 0 16 0 1 7 5 1 8 5 200 2 1 5 2 3 0 2 6 0 2 9 0 3 2 0 3 5 0 3 7 0 4 0 0

E cartem ent des brides » |  1 7 0 200 2 4 0 2 7 0 2 8 5 3 0 0 3 3 0 3 4 5 3 6 0 4 0 0 4 0 0 4 5 0 5 0 0 5 5 0 6 0 0

P r i x  Fr. 8 5 100 1 2 5 1 4 5 1 6 5 1 7 5 1 9 0 210 2 4 0 3 2 5 4 0 0 4 5 0 5 0 0 5 6 0 6 2 5

Ces prix s’en ten d en t sans siphon et sans m an o m ètre.

C onsulter fig. 7 7 0  à 8 1 2  pour les prix des m anom ètres e t siphons.

N O T A . —  A u -d essu s de 1 5 0  m/m d ’orifice, les réducteurs n e  sont pas de form e cubique com m e l’indique la fig. 8 5 1 ,  m ais de 

form e ovoïde com m e n os ro b in ets  à soupapes ordinaires.



D iam ètre des orifices en m illim ètres 20 2 5 3 0 4 0 5 0 6 0 7 0 8 0 9 0 100 1 3 0 1 5 0

D iam ètre des brides ....... 9 5 H O 120 1 4 0 1 6 0 1 7 5 1 8 5 200 2 1 5 2 3 0 2 7 5 2 9 0

E cartem ent des brides » 120 1 3 5 1 5 0 1 6 0 1 8 0 200 220 2 4 0 2 6 0 2 8 0 3 1 0 3 5 0

P r i x  fig. 8 5 4 F r. 8 0 8 5 9 0 110 1 2 5 1 4 5 1 6 0 1 8 5 200 2 3 5 2 9 0 3 5 0

A P IS T O N  ET  M E M B R A N E  M É T A L L IQ U E

S o c i é t é  des  F o n d e r i e s  o e  C u i v r e  oe  Ly o n , M â c o n  8» P a r i s
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MUSEUM DÉTENDEUR DE PRESSION

N O T A . — U n  m an o m ètre  avec siphon peut être  fixé à la place du b o uchon M, voir pour prix fig. 7 7 0  e t suivantes.

F ig . 8 5 4

La construction indiquée par la fig. 85 4  se distingue surtout des autres par le réglage automatique du passage de la vapeur qui, au lieu d’être 
obtenu au moyen de lourds contrepoids, de puissants ressorts ou de la pression réduite, s’obtient par le passage de la vapeur à haute pression venant 
de la chaudière. La vapeur vive agit alternativement sur une soupape à simple siège, tantôt pour l'alléger, tantôt pour la charger. Cette combinaison, 
à la fois particulière et pratique de l’appareil, assure un travail sensible et absolument certain. Dai.s tous les autres systèmes de réducteurs de 
pression, il est toujours à craindre que la pression, réduite à la sortie de l’appareil, ne vienne s’équilibrer avec la pression de la chaudière, à l’entrée 
dans le réducteur; notamment lorsqu'il s’agit de fortes réductions ou lorsqu'il y a des interruptions fréquentes. Notre appareil présente dans tous 
les cas. même dans les plus grandes réductions de vapeur (p a r  exemple de 1 2  a  i/a k i lo g .) , une sécurité de marche absolue parce que le passage de 
la vapeur est réglé et coupé d’autant plus énergiquement que la différence de pression est plus grande et, par conséquent, que l’équilibre de pression 
est plus à craindre; mais, une des conditions essentielles de sa bonne marche, c’est que la différence soit au moins de 2 kilog. entre la pression 
initiale et ia pression réduite.

Le passage de la vapeur est coupé complètement et automatiquement pendant l’utilisation intermittente de la vapeur réduite, non pas par l’utilisa
tion de la vapeur détendue, mais par l’action de la haute pression et d’une façon d’autant plus énergique que la réduction à obtenir sera plus grande.

L'appareil est à intercaler dans le tuyautage de même orifice comme un robinet à soupape ordinaire, la flèche en relief sur le corps indiquant 
l’entrée de la vapeur.

Veiller essentiellement à ce que la vapeur n'entraîne aucune crasse, lim aille, ou déchets de joints en faisan t passer dans la conduite un je t de vapeur, une 

purge d ’eau de condensation sera de même nécessaire, précaution à  prendre avant d ’intercaler le détendeur.

Notre appareil est construit en fonte et bronze ; mais, sur demande, nous le fournissons tout en bronze, suivant devis.

Fig. 8 5 4

en coupe suivant l’axe

Fig. 8 5 4  en coupe

Les appareils d’un 
au-dessus de 60 % 
d’un couvercle de 
fixé par de petits boulons, 
lieu d’un écrou taraudé dans
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FONCTIONNEMENT et MISE en MARCHE
du DÉTENDEUR de PRESSION, Fig. 854

Fig. 8 5 4
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L ’appareil s ’intercale dans le tuyautage com m e une soupape ordinaire, la flèche 
en re lief sur le corps indique le sens de l’arrivée de vapeur.

Il est bon de faire passer un je t de vapeur dans le tu yau avant le m ontage pour 
éviter l’introduction de lim ailles ou de résine dans l’appareil.

L’expérience nous a d ém o n tré  qu’il vaut m ieux placer l’appareil com m e le m o n tre  
la figure ci-contre, c’est-à-dire le volant dessus.

Hnfin, un e  des conditions essentielles de la bonne m arche, c’est que la différence 
de pression soit au m oins de 2 k ilogram m es en tre  la vapeur à détendre e t celle 
détendue.

F O N C T IO N N E M E N T

La vapeur venant de la chaudière en tre  en E et presse sur la soupape S  en m êm e 
tem ps que sur le cylindre ou piston P  relié avec S . Celui-ci a une surface plus grande 
que S et tiendra, par conséquent, la soupape S ferm ée su r son siège.

C om m e le piston P  n ’est ni rodé, ni serré , il passera constam m ent un  peu de 
vapeur au to u r de P . vers l’espace r ,  où la pression s’équilibrera avec la pression de la 
chaudière, étant d o n n é que r  sera ferm é par la tige K Le piston P  sera déchargé à ce 
m o m ent e t la soupape S sera ou v erte  par la pression de la chaudière qui s’exercera sur 
S  et la vapeur s’échappera vers la sortie.

A ussitôt qu e  la pression réduite  prévue sera atte in te , elle viendra, par le canal c, 
appuyer sur la m em brane m étallique B et soulèvera la tige K. La pression accum ulée 
en r  s’échappera alors par le canal c vers la sortie D et déchargera le piston P . La 
pression de la chaudière s’exerçant sous P  poussera le piston vers le bas en  raison de 
sa surface plus g rande et ferm era, par conséquent, la soupape S Les m o u vem ents de 
va e t vient de P . S , c’est-à-dire les passages de vapeur dans l’appareil, se règlent donc 
d ’après la pression en r  qui, influencée par les m oindres variations d e  la pression 
réduite, produit un fonctionnem ent très sensible de l’appareil.

La fig. 8 5 4  dém o n tre  qu e  la pression réduite en D doit agir à l’intérieur e t le 
contrepoids ou le ressort 6  à l’extérieur d ’une petite m em brane flexible B et qu’un 
réglage de la pression en r  doit s’effectuer au m oyen de la tige K et produire un 
passage indirect de la vapeur. Ces effets se produisent dès que la réduction q u ’on

désire o b ten ir se m odifie quelque peu, c’est-à-dire lorsque la pression réduite  ne se trouve pas en équilibre avec la charge extérieure.
La soupape à sim ple siège ainsi que la construction du piston qui existe dans tous les réducteurs et qui, dans n o tre appareil,

n 'est pas rodé ni m uni de cercles, assure à ce réducteur une grande du rée . La petite m em brane flexible B, en acier, n ’a pas les in con
vénients d 'u n e  m em brane ord in aire , parce que sa flexibilité n ’atteint m êm e pas un m illim ètre.

La charge extérieure (conti epoids ou ressort) est très petite  et toutes les parties sont faciles à vérifier ou  à rem placer.
La tige supérieure à volant sert à ferm er la soupape et rem place donc les soupapes d’aVrêt nécessaires aux au tres réducteurs.

M ISE  EN M A R C H E

P o u r obtenir une basse pression de vapeur, d étendre le ressort 6 ; m ais, quand il s’agit d ’appareils pourvus d 'un  levier m uni de 
contrepoids, com m e le pointillé du  dessin l’indique, rapprocher le contrepoids N du point d ’appui.

Plus la petite soupape K sera chargée par l’effort du ressort ou  du  contrepoids, plus l’appareil laissera passer de vapeur e t vice versa.
A vant l’adm ission de vapeur, s’assurer de la position exacte du  ressort d o n t le pointeau doit venir presser exactem ent au centre de 

la pièce K ; le ressort G sera légèrem ent com prim é ou le levier un  peu chargé. D éto u rn er len tem en t la tige de pression T de m anière 
à réchauffer l’appareil et favoriser la dilatation com plète des ailettes de la soupape.

Le réglage de la soupape s’obtient en serrant ou en déto u rn an t la partie G, le m anom ètre placé sur le côté inférieur indiquant la 
pression o b tenue. Le réglage une fois fait à la pression voulue, on  ram ène le contre-écrou jusque co n tre  G pour fixer celui-ci.

O n  coupe com plètem ent l’en trée dc vapeur en serrant la tige T  du v olant, sans avoir à s’occuper du  réglage des pièces 
inférieures G. N . H.

Si le piston com m ençait à sc m ouvoir m oins librem ent ou venait à se c louer, il serait sim ple d e  l’éviter ou d ’v  rem édier en com 
p rim ant le ressort (ou en chargeant le lev ier) pendant la m arche, puis en serrant et déto u rn an t plusieurs fois de suite  le volant d e  la 
soupape . Le dessin ci-dessus d o n n e le m o ntage d e  ce réducteur dans le cas où il y  aurait lieu de visiter le piston P ou de roder la 
soupape S.

Les réparations é tan t délicates do iv en t être  faites par de très bons m écaniciens ou d e  s’en rapporter à des spécialistes.





( 0  Sur demande, la longueur H de l’arbre du régulateur peut être modifiée moyennant plus-value.
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RÉGULATEUR A QUATRE PENDULES SUR ARBRE VIRH
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UAL MUSEUM

CONSTRUCTION FRANÇAISE

Fig. 8 8 0 Fig. 881

Les dessins ci-contre représentent 
un régulateur à ressort et à pendules 
d’équerre.

Les pendules sont suspendus de 
telle sorte que, lorsque le régulateur 
est au repos, ils passeraient, sans l’effet 
centrifuge, dans la position du poin
tillé représenté au dessin, s’ils n’étaient 
maintenus par le poids du manchon.
Pendant la plus grande partie de leur 
course, ils viennent donc en aide, par 
leur pesanteur, à la force centrifuge.

Le mode de fixation des pendules 
sur l’arbre exige, dés leur développe
ment, la levée complète du régulateur, 
y compris les pendules. L’appareil 
produit donc une très grande énergie 
en proportion de ses dimensions.

En employant des ressorts de diffé
rentes tensions, on peut donner au 
régulateur le degré de stabilité voulu 
ou le rendre presque insensible.

Nos ressorts sont établis de façon 
à convenir pour des conditions nor
males de travail.

Nous fournissons, sur demande, le régulateur à 4 pendules avec ressort de réglage, selon Fig. 881, permettant de 
varier la vitesse du moteur pendant la marche et obtenir un écart de 20 °/0 environ entre le minimum et le maximum 
de vitesse.

X D i M E is r s x o ï s r s  e t  p r i x

Numéros du régulateur 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Rotations par minute 250 200 200 200 «00 190 180 170 160 150
Course du manchon en millimétrés 20 25 30 33 38 44 50 58 66 76

A 230 272 310- 350 390 445 500 635 700 800
B 185 225 275 300 330 400 460 550 610 700
G 60 68 75 100 110 120
D G 8 10 11 11 12 12 20 22 25

D IM EN SIO NS E U 16 18 20 22 25 25 35 40 45
F 170 198 226 257 289 339 384 470 518 590
G 32 34 36 36 44 46 68 76 88
I U 16 19 22 22 21 26 34 36 40
K 18 20 23 25 25 28 30 48 50 56
H«> 250 300 350 400 500 550 600 850 » »

r__^ Fig. 880 Fr. 75 100 125 140 165 210 275 425 550 700
Fig. 881 .*. 95 120 150 170 200 250 325 480 625 775



de 1 j poulie 
du rcgalateui

Diamètre 
de la poulie 
du régulateur

Numéro < D I M E N S I 0 3 S T S z p i e r x : Diamètre
de l’orifice

Fig. 882 Fig. 883 en
»vcc réglage sans réglage millim.

1 9 0 1 7 0 20

1 9 5 1 7 5 2 5

220 200 3 0
2 4 5 2 2 5 4 0
2 8 5 2 6 0 5 0
3 1 0 2 8 5 6 0
3 5 0 3 2 0 7 0
3 7 5 3 4 5 8 0
4 5 0 4 1 5 9 0
5 0 0 4 6 5 100

Prix suivant dem ande 1 5 0

D ans la com m ande, il est nécessaire d ’indiquer : le n om bre de tours de la m achine, le diam ètre  de la poulie de com m ande si elle 

existe, la longueur du  po rte-à-fau x  P , ainsi que la pression de la vapeur.

Les écartem ents des brides, au cen tre  de la valve, rép ondent à la d im ension D .

N o u s fournissons ces régulateurs avec la bride latérale à gauche du vo lan t, selon fig. 8 8 2 ,  o u , sur d em an d e, à d ro ite  du  volant.

Ittlt
ULTIMHEAT® 

VIRTUAL MUSEUM
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RÉGULATEUR A QUATRE PENDULES
à valve équilibrée combinée avec soupape d'arrêt

D I M E N S I O N S  E T  P R I X

Fig. 8 8 2

AVEC RESSORT POUR VARIER LA  V ITESSE OU MOTEUR

CONSTRUCTION FRANÇAISE

F ig . 8 8 3

SANS  RESSORT POUR VARIER LA  V ITESSE

Suppression de tous presse-étoupes et 

frottem en ts réduits au m inim um .

Stabilité absolue de l’appareil aux plus 

gran d s écarts de charge de la m achine et 

sensibilité parfaite.

G rande facilité de m o n tag e, quel que 
soit le cas.

U sure des organes presque nulle e t 

g rande facilité de dém ontage e t de graissage

Valve régulatrice absolum ent équilibrée, 

quelle qu e  soit la pression.

G uidage, dans to u te  sa p o rtée , de la 

valve d e  réglage.

Faculté de m odifier, selon les besoins, 

les orifices de la valve au m oyen du volant.

Le porte-à-faux de la poulie peut ê tre  

to u rn é  dans tous les sens.

L a disposition fig. 8 8 2 ,  avec ressort d e  

réglage, p erm et de varier la vitesse du 

m o teu r pendant la m arche et d ’o b ten ir un 

écart de 20  %  environ entre le m inim um  

et le m axim um  de vitesse.
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COMPTEURS DE TOURS
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UAL MUSEUM

P R I X  : 1 5  f r a n c s

F ig . 8 9 1

P o u r co m pter les m o uvem ents a ltern a

tifs , il suffit de relier la tige B avec la 

m ach in e , d irectem ent ou au m o y en  de 

leviers, en ay an t soin que la tige ait bien 

la course nécessaire, c’est-à-dire q u ’elle 

décrive un  angle de i 5  degrés.

P o u r co m pter les to u rs  d ’un arb re , on 

enlève la tige B et o n  in troduit la clé X 

dans l’o u v ertu re située au dos du  co m pteur.

O n  relie ensuite  cette  clé avec le centre 

de l’arbre ou  de la pièce qui to u rn e  et d o n t 

o n  veut co ntrôler le m o u v em en t.

D ans la fig. 8 9 1  o n  aperçoit le m éca

nism e perm ettan t de changer les chiffres 

du  co m pteur et de le rem ettre  à zéro 

P o u r cela, o n  enlève d ‘abord la clavette 

qui m aintient le couvercle; on  découvre 

alors le m écanism e in térieu r, et poussant 

avec le doigt le levier Z à gauche, on  peut 

m ettre  chaque ro u e  dans la position  qui 

indique le zéro .

COMPTEUR DE TOURS
D E  P O C H E

Enregistrant jusqu’à 10.000 tours

Fig. 8 9 2

PETIT COMPTEUR LÉGER
P O U R  F I L A T U R E S  

Enregistrant jusqu’à 10.000 tours

Fig. 8 9 3

P R I X  ; 1 5  f r a n c s

3 5 6
7

(  Fig. 8 9 0  Sans rem ise à zéro F r. 
P R I X  j oo- ,  . . .

( » 8 9 1  A vec rem ise à zéro »

6 0 6 5 7 0 7 5 8 5

7 5 7 8 8 2 9 0 9 6



N om bre de chiffres 4 5 6 7

Fig. 8 9 4  sans rem ise à zéro F r. 7 5 8 0 8 5 9 0

F ig . 8 9 5  avec rem ise à zéro 8 2 8 7 9 2 9 8

N o m b re  d e  chiffres i 5 6 7

Fig. 8 9 6  sans rem ise à zéro Fr. 7 5 8 0 8 5 9 0

Modèle léger à 5  chiffres, pour m ouvem ent

ro ta tif  seu lem ent F r. 5 5  »

Nous faisons un très g ra n d  modèle de compteur 

pour bateaux, etc.

S o c i é t é  des F o n d e r i e s  de C u i v r e  de Lv o n , M â c o n  &  P a r i s
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à boîte rectangulaire et mouvement alternatif ou rotatif
Fig. 8 9 4

Le compteur fig. 894 est un appareil de fabrication 

très soignée et solide, il ne peut s’encrasser ni dé

compter.

C’est le plus robuste et le plus durable des comp

teurs existants et nous le recommandons pour les 

applications fatiguant les compteurs, telles que : 

contrôleurs du travail pour machines, locomotives 

routières, cylindres à vapeur, etc.

Le compteur fonctionne par mouvement alternatif 

ou par mouvement rotatif aussi bien à droite qu’à 

gauche.

La vitesse ne doit pas dépasser 20 0  tours par 

minute.

P R IX

Modèle léger pour m o u v em en t ro tatif s e u le m e n t,

de à  à 6  chiffres. F r. 5 0  »

COMPTEURS DE TOURS
à boite ronde et mouvement alternatif ou rotatif

Ces compteurs sont construits de la même façon 

que ceux ci-dessus et peuvent être actionnés soit par 

mouvement alternatif, soit par mouvement rotatif. La 

vitesse ne doit pas dépasser 2 0 0  tours par minute.

P R IX
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CONTROLEUR DE RONDES
UI.TIMHEAT® 

VIRTUAL MUSEUM II

Fig. 897

La montre de contrôle représentée ci-contre est destinée à contrôler les rondes de jou r ou de nuit, dans 
les bâtiments publics, chemins de fer, grandes administrations, mines, filatures, tissages et autres établis
sements industriels. On les emploie également à bord des navires.

Afin de ne pas détériorer la montre, elle se porte en bandouillère dans une poche en cuir que 
nous fournissons sur demande.

Le contrôleur de rondes se compose d’ une montre renfermée dans une boîte en cuivre fermant à clef.
Cette montre n’a qu’une aiguille qui marque les heures. Sur cette 
aiguille, on pose un cercle en métal, qui est entraîné par le mouve
ment de l’aiguille et qui porte, fixée sur sa circonférence, une bande 
de papier dont les divisions reproduisent exactement celles du 
cadran. Dans l’intérieur de la boîte se trouvent six petits ressorts I- 
terminés en pointe qui, lorsqu’ils sont actionnés par une clé ma- 
nœuvrée du dehors, viennent poinçonner une marque sur la 
bande de papier.

Nous fournissons, avec le contrôleur, six de ces clés dont 
chacune agit sur un seul de ces ressorts ; dans les endroits que 
l’on désire surveiller, on établit des postes que le veilleur doit 
visiter à des intervalles déterminés. A chacun de ces postes, on 
fixe une boîte en fer dans laquelle est renfermée la clé de contrôle. 
Quand le veilleur arrive â chaque station, il donne un tour de clé 
dans la montre qu’il porte sur lui pendant la ronde.

Tous les matins, la montre est remise au directeur de l’usine 
qui retire la bande de papier, la remplace par une autre et peut 

ainsi s’assurer que la ronde a été ponctuellement exécutée et dans l’ordre indiqué. Ces bandes sont 
ensuite collées dans un registre spécial.

La clé qui sert à remonter l’appareil porte une tige horizontale qui fait fonction d’aiguille des minutes 
lorsque cette clé est posée sur le carré de l’aiguille des heures, on peut ainsi remettre très exactement 
la montre à l’heure, pourvu que l’on ait soin de placer cette tige au-dessus d’une marque tracée sur 
l’embase du carré. Pour remonter la montre, on doit tourner la clé de droite à gauche, et non de 
gauche à droite comme on a l’habitude de le faire.

Si l’on voulait prévenir l’emploi de fausses clés pour le pointage, il suffirait de changer de temps à 
autre les clés dans les boîtes fixes qu’elles occupent aux différentes stations des veilleurs, les fraudes 
seraient immédiatement révélées par le déplacement, sur la bande de papier, des marques qui n’y 
seraient plus tracées dans l’ordre habituel.

On peut, sur commande, augmenter le nombre des clés et même le porter jusqu’à trente.

Fr.

plus » ».

P R I X
Fig. 897

C o n trô leu r de rondes avec 6  clés e t chaînes

P o u r plus de 6  postes, chaque clé avec chaîne

C lé  avec chaîne de rechange

B ulletins p o u r un  an

R egistre po u r coller les bulletins

Poche avec sau to ir en cuir

Boîte en  fer p o u r les clés à chaque station

75 b
1.30
1.30
2 B 

4 B 

4 B

3 b
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Fig. 9 1 0

GRAISSEURS VERRE
à bouchon bois et tige lisse

U.TIMHEAT® 
VIRTUAL MUSEUM

Fig. 9 1 1 F ig . 9 1 2 Fig. 9 1 3

Fig. 9 1 0 .  —  N»* 0 ,  1 ,  2 ,  3 ,  4  

» 9 1 1 .  —  » 6 , 7  I

» 9 1 2 .  -  » 8 , 9  I

» 9 1 3 .  —  » 1 0

la pièce 0 . 4 0  cent.
Fig. 9 1 0 .  N ° 5  la pièce 0 . 6 0  cent. 

Fig. 9 1 4 .  » 0 . 7 5  »

C es graisseurs so n t livrés avec tiges lisses ; n ous les fo urnissons sur dem an d e avec tiges filetées et 

aux m êm es prix.

N O T A . —  // est important de bien désigner si Von désire les graisseurs avec les bouclions tout en bois 
comme fig. A, ou bouchon bois tube cuivre comme fig. B.

N» 0  de 3 0 gram m es N ° 6  de 7 0  gram m es
» 1  de 5 0 » » 7  d e  1 0 0  »
» 2  d e  7 5 »

» 3  de 1 2 5 9

» 4  de 1 8 0 9

9 5  de 2 5 0 »

Fig. 9 1 4

Fig. 9 1 4

à bouchon cuivre, tige filetée 

se fait en  toutes grandeurs
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ualmuseuivGRAISSEURS A COMPRESSION (Système Stauffer)
pour l ’emploi de la graisse consistante

F ig . 9 2 0

X 3 X I Æ B ] S r S I O I T S  E T  P R I X

Numéros 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Diamètre intérieur de la tête du graisseur n % 12 IC a 30 ■ 10 50 G0 70 82 100 125
Pour arbres jusqu’à 10 15 20 30 15 60 80 100 120 150 300
Douille filetée au pas anglais ..»......... t/8 t/8 1/1 •a i/i IA IA 3/8 3/8 1/2 1/2
Diamètre des douilles •... 10 10 10 13% \z y . 13/. 13% 13% 17 17 21

a  / Modèle renforcé à double bord, enbronze Fr. 0.80 1 » 1.40 1.80 2.10 2 70 3.40 4.20 6.60 10 15
x  S  1 Modèle ordinaire, en bronze » 0 60 0.75 1 1 30 1.70 2 » 2.60 3.40 5 7.50 11
J  g  ■ » « en laiton » » 0.45 0.65 0.85 1.20 1.70 2.10 3.10 » a »
û. — j  » bronze fort, en fonte » y 0.50 0.65 0.85 1 » 1.30 1.70 2 40 3.30 5.20

"̂  \ »  ordinaire, en fonte ■ » ■ 0.35 0.40 0.55 0.70 0 90 1.30 1.70 2.50 3.90

RACCORDS
Fig. 9 2 1

PRIX t P our g ra isse u r, nos 3  à 7

jusqu’à 8 0  m illim ètres ! »  » » 8  et 9

de lo n g u eu r /  » » * 1 0

P r. 0 . 6 5  I  Le filetage 

» 0 . 7 5  se rap porte à celui 

» 1 » \  des graisseurs

Outils servant au montage des Graisseurs Stauffer
icu de tarauds D iam ètre 1 0  m illim ètres pour n u m éros 0  à 2 F r. 3 . 5 0

» » » 1 3  » 1/2 
1 7  »

» 3  à 7 » 4 . 5 0
B B * » » 8  et 9 j  5 . 5 0
» » » 21 » 9 » 10 » 6 , 5 0

T o u rn e -à -g a u ch e  

Clé de serrage double
1 . 2 5
0 . 8 5

GRAISSEUR A GRAISSE CONSISTANTE A CHARGE PAR RESSORT

F ig. 9 2 2

Ce graisseur est su rto u t recom m andé p o u r être m o n té  su r des transm issions, poulies folles, tètes de bielles, 

e tc. Le piston est ro d é  dans la boite de telle façon qu’il ne peut se p roduire aucune fuite d e  graisse. La disposi

tion  du  ressort p erm et d 'o b ten ir un e  pression presque régulière dans to u te  la course du  piston. Le p rolongem ent 

d e là  douille  guide la graisse e t l’em pêche d e  s’égarer dan s les join ts  du palier; l’encrassem ent est donc évité.

D iam ètre du  vase m,m 2 5 3 5 4 0 5 5 7 0 8 5

C o n ten an ce en gram m es 10 20 3 0 6 5 120 2 5 0
D iam ètre de la douille 1 3 1 6 1 6 16 1 9 1 9
L ongueur de la douille avec tube » 3 2 4 0 4 0 6 0 8 0 9 0

Prix de la fig. 9 2 2 F r. 4 5 6 . 5 0 9 1 5 2 3

PRIX DES GRAISSES CONSISTANTES
Q u alité  fine (p o u r besoins ordinaires)

Q ualité extra pour m arche à g rande vitesse, arbres e t coussinets lourds 
G raisse spéciale pour locom otives

L 'e n t r é e  d a n s  P a r is  m o tiv e  u n e  p lu s -v a lu e  d e  1 2 f r .  l e s  °/o k i l o  g .
\  o  2 5  5 0

L es fûts so n t facturés au prix co ûtant pour les contenances de ^  ^

Les fûts originaux de 1 5 0  kilog. ne so n t pas facturés.

le kilog. Fr. 1 . 5 0

2.20
2.20
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GRAISSEUR A COMPRESSION ” L’ANTI-POUSSIÈRE ”
pour graisse consistante

ULTIMHEAT®
VIRTl AL MUSEUM

FERMETURE AUTOMATIQUE PAR RESSORT

en Bronze poli

Fig. 924 Fig. 924

Ce graisseur muni d’une fermeture automatique par ressort fonctionnant comme joint métallique, empêche le 
dévissage du chapeau du graisseur ainsi que toute introduction de poussières, quelles que soient les secousses et 
trépidations de l’appareil sur lequel il est fixé.

Son emploi se rencontre fréquemment sur les automobiles, dans les scieries, les moulins à chaux et à ciments, 
les meuneries, etc., où la graisse doit être à l’abri de la poussière.

F O N C T IO N N E M E N T

Le remplissage se fait dans le chapeau C comme pour le graisseur ordinaire ” Système Stauffer ”.
Ce dernier rempli, est vissé sur son piston P à vis, sous lequel s’adapte un plateau à rampe hélicoïdale maintenu 

par un ressort à boudin R faisant fermeture automatique.

Numéros 1 2 3 4 5 6 7

Diamètre extérieur du graisseur 20 27 35 45 56 65 78
Convenant pour arbre de 45 20 30 45 60 80 400
Diamètre de la douille 8 40 44 44 47 47 48

Prix fig. 924 Fr. 2.75 3.05 3.85 4.65 5.75 6.75 8 »

■
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VIlîTUAL MUSEUM GRAISSEURS PORTE-MÈCHE EN BRONZE
à douille à fileter

F ig. 9 2 7 F ig . 9 2 8 Fig. 9 2 9 F ig . 9 3 0 Fig. 9 3 1

Fig-, 927 — Godet graisseur Fig. 928 — Graisseur à bouchon vissé.

Diamètre du vase 

Diamètre de la douille A 
Hauteur H

Numéros

Diamètre de la douille A 
Hauteur H

Diamètre ( Intérieur 
du vase D I Extérieur.

Prix

Fig. 929 et 930 — Graisseurs à emboîtage Fig. 931 — Graisseur à charnière.

Numéros 0 1 2 3 4 5 6 7 8

Diamètre de la douille A 12 13 11 16 18 21 24 26 30
Hauteur H 31 30 45 50 63 71 88 403 117
Diamètre \ Intérieur 12 45 47 22 26 32 40 48 59

du vase D ) Extérieur U 17 20 25 30 36 45 54 65

* Fig. 929 Fr. 1 20 1.35 1.70 2.15 2.75 3.60 4.75 6.35 7.80
rh iX  j ... .

1 fcig. 930 » 1 10 1 25 1.40 1.90 2.40 3.10 4 25 5.70 7 »

Diamètre de la douille A 

Hauteur H
Diamètre { Intérieur .

COUDE POUR GRAISSEUR

N um éros 0 1 2 3 4 5 6 7

(  A 17 20 2 3 2 6 3 0 3 4 3 6 4 0
D IM E N SIO N S )

6 0 6 5 7 5 8 0 9 0 1 0 5 120

P r ix , la pièce, fig. 9 3 2  F r. 2 . 2 5 2 . 7 5 3 . 2 5 4 . 2 5 5 . 2 5 6 . 5 0 8  » 10  »



Cc$ graisseurs présentent sur ceux du système Rous les avantages suivants : 1° le ressort à boudin assure une- fermeture plus énergique, 
et sa duree est beaucoup plus grande; 2° cette disposition permet de donner au clapet une ouverture plus grande rendant la mèche plus accessible 
et facilitant l’introduction de l'huile.

Nous exécutons ces graisseurs avec couvercle vissé comme les graisseurs Rous ou d’une seule pièce comme le montre la coupe de la fig. 935

ALBUM 20
S i è g e  S o c ie / :  L Y O N . 3 .  R u e  D un D é p ô t s  P A R IS . H 6 . B? R ic h aro -Lc n o ia . -  L ILL E . 6 0 bÏ .R u e  o e  Pa r is .

GRAISSEURS A CHARNIÈRE, GENRE ROUS
en bronze poli

F e rm e tu re  perfectionnée, S ystèm e M aurice TH E V E N IN ,  L. SEGUIN & Cie, B reveté S. G. D. G.

VIR-
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UAL MUSEUM

Fig. 9 3 5
avec couvercle non rapporte

F ig . 9 3 6 Fig. 9 3 7

COUVERCLES DE GRAISSEURS Système T H E V E N IN , Breveté S. G. D. G. 

en bronze limé

Fig. 9 3 8 Fig. 9 3 9

F ig . 9 4 0  

carré ou 

rectangulaire

Fig. 9 4 1  

ro n d  avec 

douille filetée

F ig . 9 4 2  

carré avec 

douille lisse

Diamètre extérieur du vase D en millimètres 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 100

Diamctr. de ta douille A j X 10 12 14 16 18 18 21 21 23 23 25 , 28 , 31 34
14 15 10 18 20 24 26 28 30 32 34 36 3S 40

„  S  Fi?- 935 30 V» 51 57 65 72 80 86 92 08 105 120 135 150
42 50 64 78 85 04 102 108 116 125 132 140 150

Fig. 935 Fr. 2.75 3 » 3.25 3 75 4 25 4.75 5.25 6 * 6.75 7 50 8.25 » 10.25 , 13 !> 17 »
- 936 3.25 3.75 4.25 4 80 5 40 6 ■■ 6.60 7 25 9 » 11.75 15 » 19 .

PRIX r 937 3 » 3.25 3.75 4.25 4 80 5.40 6 6 60 7 25 8 ■ 9 » 10 25 11 75 13.25 15 »
y 938 939 4 • 4 35 5 » 5 65 6 40 7 30 8.30 9.30 10.35 11.50 13 > 14.75 16 75 18.75 21

Plus-value S  »  935-938 0.25 025 0.25 025 0 30 0 30 0.30 0.30 0.40 0 40 0.40 0.50 0.60 0.60
pour filetage A (  » 937-938 939 * 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.40 0.40 0.50 0.50 0.60 0.60 0.60 0.75 0.75 0.75 »

CAté du arre, grand côte du rectangle ou d amètre A X 25 30 35 41 45 51 56 62 67 72 78 84 89 95 100
B » 19 23.5 28.5 33 38 43 53 58 62.5 67 72 77 82 87

Pas de v 1 1 1 1 1.25 1.25 1.25 1.50 1.50 1.50 1.50 1 75 1 75
Fr. 2 10 2.25 2.40 2.65 2.95 3 25 3 55 3.85 4.15 4 50 4.S0 5 45 5.90 6 40 7.10

l' h l ~ | » 941 et 942 * 2.50 2.70 2.90 3.20 3.50 3.85 4.20 4.55 4.90 5.30 5.75 6.25 6.70 7.30 8 -



Numéros i 2 3 4 5

Orifices 0  m/m 8 9 10 U 12
Diamètre de la douille » 20 20 2 3 2 6 3 0

» du vase » 2 8 3 0 4 2 47 5 i

P r i x  Fr. 4 .5 0 5  » 5 .5 0 6 > 6 .5 0

Plus-value pr manche bois 0 .4 0 0 .5 0

I N D I C A T E U R S  D E  N I V E A U
p o u r  r é s e r v o i r  d ’h u i l e  d e  p a l i e r s  g r a i s s e u r s

Numéros des appareils 1 2 3

Diamètre extérieur du tube verre 10 15 20
Diamètre de la partie à fileter A 16 20 24

Hauteur B 1 40 140 140
C 15 20 2 5

PRIX \ ^  *nc^ caleur s‘mple Fr. 5  » 6 .5 0 8  >
( Fig. 9 4 6 , indicateur avec purgeur » 7  » 9  » 11 >

Numéros 0 1 2 3 4 5 6 7 8

Diamètre du réservoir 26 33 4 0 5 0 65 7 5 9 0 105 120

Hauteur H, Fig. 9 43 » 50 60 70 85 100 115 125 150 190

Diamètre de la douille A » 17 20 23 2 6 30 34 3 6 4 0 44

P r i x ,  Fig. 9 43 Fr. 3 .2 5 4  9 5  9 6 » 7 5 0 9  » 11 » 1 5  »> 20 >

P lus-value p»' manche bois ...JL.. ... 0 .4 0 0 .5 0 0 .6 0

DIMENSIONS ET PRIX de la  fig. 944

D IM ENSIONS ET P R IX

Sur demande, la longueur des tubes peut être modifiée en plus ou 

en moins.

NOTA. — L’astérisque (*) indique que l’article ne se fait généralement que sur demande.

Société des Fonderies de Cuivre de Lvon. Mâcon ô< Paris

M a u r i c e  T H E V E N I N ,  L .  S E G U I N  8c C ,B ALBUM 20
S oc ia l: LYO N . 3. Rue Du n o ir . -  Dépôts: PARIS. 1/6. B? R ic h ard -Le n o ir . _ LILLE . 60bis. Rue  de Pa r is .

Virtual muséum GRAISSEURS A UN
e n  b r o n z e  p o li

ROBINET

DIMENSIONS ET PRIX de l a  fig. 943
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Fig. 950

Graisseur coudé avec partie à fileter Fig. 951

Fig. 9 53

Graisseurs a deux Robinets
à  m a n c h e  b o is

en bronze poli

TT.

!<
DIMENSIONS et PRIX des fig. 950-951

Numéros 1 2 3 4 5 6 7

(  A 18 20 22 21 26 35 35
DIMENSIONS \

„  l Fig. 950 100 115 135 190 2 2 5

130 140 158 180\ (  Fig. 951 9 5 110 212
Intérieur du réservoir )
, , • i D

30 35 12 5 2 65 75 90
Exteneur » ) 35 •40 50 60 70 85 100

P R I X  j
(  Fig. 951

7 .7 5 10 » 1 1 .5 0 1 4  » 1 8  » 21 »> 3 0  »
7 .2 5 8 .2 5 1 0 .2 5 12 » 1 5 .5 0 1 7 .5 0 2 5  »

3 5

22 2 6 30 34 3 0 4 0 U 5 0

D ia m . in t é r i e u r  d u  rc se rv o 33 3 6 4 3 52 57 67 8 0 1 0 0

»  e x té r ie u r  » i D 3 8 4 2 5 0 5 8 65 75 8 8 1 1 0

H a u te u r  d u  g r a is s e u r 1 3 0 160 180 2 1 0 2 3 0 2 7 0 3 20 4 3 0

P R IX F r . 9.50 12.50 16 20 26 34 48 70

G r a i s s e u r s  à  r é c i p i e n t  f o r m e  o ig n o n , F ig .  9 5 2

Diamètre extérieur du réservoir 38 5 0
» intérieur »

P
3 0 4 5

Diamètre de la douille A 20 2 5
Hauteur du graisseur H 105 130

P r i x  avec manches bois Fr. 9  » 12 >

Graisseurs à soupape et robinet à presse-étoupe, fig. 953
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LTIMHEAT® 
UAL M l O f i  A SSEURS AUTOMATIQUES A CONDENSATION

Bronze poli

Fig. 956. — Graisseur à condensation, système américain, avec clapet à l’extrémité du tube. 
Fig. 957. — Graisseur à condensation, à deux robinets et purge.

Pour purger on fait un quart de tour à la clé du bas.

Numéros 1 2 3 4 5 6

DIMENSIONS en millim. 40 50 60 70 85 100
de la fig. 956 \ A 20 22 24 26 35 35

Prix de la fig. 956 Fr. 10 13 15 18 23 35

Numéros 1 2 3 4 5 6 7 8
D 30 35 40 50 60 70

de la fig. 957 A 20 23 25 28 30 33 36 40
H 135 | 155 170 185 200 220 240 250

Prix de la fig. 957 Fr. 9.50 11 13 15 17 19 22 25
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S o c i é t é  d i s  F o n d e r i e s  o *  C u i v r e  dk  Ly o n , M â c o n  ô. P a r i s

Graisseur Automatique à Débit Visible et Réglable
en bronze

Système Maurice TH EVENIN, L. SEGUIN & Cic, Breveté S. G. D. G.

Fig. 9 6 0

I.c fonctionnement de ce graisseur est basé sur le principe de l’écoulement de l’huile entre deux pressions égales.
Contrairement à tous les systèmes actuellement en usage, il peut être employé indifféremment pour conduites de vapeur, boites à tiroirs, cylindres 

de machines marchant soit à condensation, soit à échappement libre.
Remplissage. — Fermer le volant A, ouvrir le volant P du purgeur pour évacuer le peu d’eau qui pourrait y rester et découvrir l’orifice de 

charge en dévissant et élevant B.
Remplir d’huile jusqu’au niveau du tube intérieur et refermer en vissant B.
Fonctionnement. — Ouvrir légèrement A, puis régler le débit de l’huile en vissant plus ou moins le pointeau C. (B ien observer que l ’ouverture 

du débit a  lieu en vissant et non en dévissant la tige à  volant C ).

Chaque goutte d’huile entraînant avec elle une certaine quantité d’eau de condensation qui peut se former dans le récipient, il est bon de 
régler le débit un peu abondant.

Sur les cylindres de machines marchant à condensation, il n’est pas utile de fermer le volant A pour le remplissage à nouveau.

N um éros 0 1 2 3 4 5

C ontenance en litres 0 . 0 8 0 0 . 1 2 5 0 . 2 5 0 0 . 5 0 0 1 2

\ H
en m illim . 210 2 3 5 2 7 5 3 5 0 100 110

E ncom brem ent  ̂ L » 9 0 110 1.10 1 5 0 17 0 1 8 0

(  D » 2 5 2 5 3 0 3 0 3 5 3 5

Prix Fr. 4 5 5 0 6 0 8 0 120 1 6 0



Le graisseur, fig. 961. fonctionne d’une manière automatique et continue. L’huile contenue dans le vase surnage au-dessus de l'eau de conden
sation et tombe par son propre poids à travers le tube, dans la conduite de vapeur.

La consommation est réglée par le volant B.
Il est recommandé de prendre le graisseur de grandeur suffisante pour les besoins de la machine, le débit ne pouvant pas. en général, être plus 

grand que le volume d'eau condensée produit dans l’intérieur du vase.
Sur demande, nous construisons ce graisseur avec coude.
Pour le remplissage, on ferme la vapeur en B et C, on ouvre l’orifice de charge A après avoir purge par le robinet P.
Pour la mise en marche, fermer A et P et ouvrir C.
Le passage de l’huile se règle eu R.
Ce graisseur peut se construire, sur demande, avec niveau d'huile sur le côté.

N um éros i 2 3 4 5

C ontenance en litres 0 . 1 2 5 0 . 2 5 0 0 . 5 0 0 1.000 2 .0 0 0

P o u r m achines d e  chevaux 6  H P 1 5  H P 3 5  H P 8 0  H P 2 0 0  H P

f H  en m illim . 2 2 8 2 5 8 2 7 5 3 4 5 3 9 0

E ncom brem ent < L  » 1 6 0 1 7 5 1 8 0 2 4 0 2 5 0

l  D 3 0 3 0 3 0 3 5 3 5

( Sans niveau d ’huile Fr. 4 7 . 5 0 5 8 . 5 0 7 5 9 5 1 3 5
P r i x  \  .

(  Avec v t> » 5 7 . 5 0 6 8 . 5 0 8 5 110 1 5 0

ULTIMHEAT®

M A U R I C E  T H E V E N I N ,  L . S E G U I N  &  C '.' ALBUM 20
, / .  LYO N . 3. R ue Dunoir  _ Dépôts: P A R IS . 116. B? R ic h ard -L e n o ir . -  LILLE. 6 0 R ue  de Pa r is .

S o c i é t é  des F o n d e r i e s  de C u i v r e  oc Ly o n , M â c o n  8. P a r i s

VIF TUAL MU!Mseur Automatique à Condensation à Débit Visible et Réglable
en bronze

Fig. 9 6 1

I
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GRAISSEUR COMPTE-GOUTTES A DÉBIT VISIBLE ET RÉGLABLE
Emplissage p ar cuvette et fermeture instantanée 

pour paliers, bielles, excentriques, dynamos, moteurs à gaz, etc.
Système Maurice T H E V E N IN , L. SE G U IN  &  O ,  Breveté S. G . D . G .

VIR
gLTIMHEAT® 

UAL MUSEUM

Fig. 9 7 0

F e r m e tu r e  à  cam e
Position d'arrêt

Tout en bronze poli

Fig. 9 7 0  A  

Position de marche
F ig. 9 7 1  A

Position de marche

Fig. 9 7 1

F e r m e tu r e  à  b a scu le
Position d'arrêt

«un
\ p-Vi é&M  I?

?E S I
•sqgr jjjg -  ̂I 3 S0DG« I;.1M

Ces graisseurs, d e  construction sim ple e t solide, sans organes 

délicats, se reco m m an d en t su rtout par leur réglage facile et sû r, leur 

m arche régulière et l’économ ie d ’huile  qui en résulte.

F O N C T I O N N E M E N T
Le remplissage s’effectue par l'entonnoir F, l'obturateur D étant préala

blement dévissé. Le graisseur étant fermé, on obtient son ouverture et la mise 
en marche, en élevant par un mouvement tournant, dans la fig. 970, la gou
pille du bouton B dans l’encoche supérieure de la came du régulateur A, et 
en redressant dans la fig. 971 le bouton B' dans sa position verticale de bascule.
Pour le réglage du débit, visser ou dévisser plus ou moins le régulateur; la 
tige à pointeau monte ou descend dans la tuyère d'écoulement et laisse le 
passage voulu à l’huile en réglant son débit facile à contrôler par les regards.
Pour la fermeture, un simple mouvement déplaçant la goupille du bouton B, 
ou plaçant le bouton B’ dans sa position horizontale, permet à la tige à pointeau, 

sollicitée par son ressort, de descendre et détermine l’obturation complète, tout en conservant le point de réglage.
Dans le cas ou un graissage abondant serait momentanément nécessaire, une traction verticale exercée s 

écoulement rapide de l'huile, sans que le réglage en soit modifié.
Pour fileter le pied ou nettoyer le graisseur, dévisser à la main, sans outil spécial, le couvercle E, puis le tube central au moyen d'une broche 

introduite dans le trou réservé au passage de l'huile, toutes les pièces deviennent alors indépendantes, faciles à nettoyer eu à fileter.

G r a is s e u r s  p ou r cy lin d re s  de m o te u rs  à  gaz  e t  à  p é tro le
Ces graisseurs peuvent s’employer pour cylindres de moteurs à gaz et à pétrole; à cet effet, ils sont munis dans la partie inférienre d’un 

dispositif de soupape de retenue destiné à empêcher la pression de contrarier l'écoulement et le contrôle des gouttes d’huile. Cette disposition 
est facturée 2 francs en plus-value.

r  les boutons B ou B’ permet i

Contenances en grammes 10 12 15 30 50 75
i Hauteur H n millim. 102 114 132 138 157 m

Encombrement ’ Largeur L » 31 36 40 45 51 56
' Diamètre du pied P » 14 16 18 18 21 21

I de la fis. 970 et 971 Fr. 5 25 5.50 6 » 7 » 8 » 9 »
f du vase de rechange » 0.40 0.45 0.50 0 55 0.60 0.65
, A Filetage de la douille 

Plus-value pour J .r r Blindage en cuivre
Fr. 0.25

2.65
0 25 
2.75

0 30 
3 »

0.30
3.50

0.30 
4 »

0.30 
4 50

100 150 200 300 400 600 1000
175 192 205 220 240 254 294
61 71 81 91 96» 100 101
23 25 28 31 31 31 31

10 - n  » 12 » 14 - i$ » 18 » 22 »
0 70 0.85 1 10 1.20 1.40 1 50 2.50
0 40 0 40 0.50 0.60 0.60 0.60 0 60
5 » 5 50 6 « 7 » 8 » 9 » 11 *

P o u r les ap p a reils nickelés, 1 5  °/o en plus des p rix  ci-dessus.
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EMPLISSAGE PAR COUVERCLE A RESSORT
ig. 9 7 2

du G raisseur 

g outtes o uvert

FERMETURE A BASCULE

S v stèm e Maurice T H E V E N IN , L . S E G U IN  &  O

Fig. 9 7 2

C o m p te-g o u ttes ferm é

Pour paliers, têtes de bielles, etc. 
Réglage insensible aux fortes secousses 

p ar rochet de sûreté.

Tout en bronze poli, vase verre

B  Bascule d ’ouv ertu re  ou  de ferm etu re . 

M  M olette de réglage.

C R ochet de sûreté.

R R essort de com pression de la tige.

J  Jo in ts  cuirs.

N o t a .  —  C e graisseur peut ê tre  livré, su r demande, avec pied d ém o n tab le, avec plus-value.

M a n œ u v r e .  —  P o u r m e ttre  le graisseur en  m arch e, redresser la bascule B dans la position du dessin coupe. 

P o u r régler le d ébit, visser ou  dévisser légèrem ent en agissant par le bord m olleté de la vis-rochet M.

P o u r supprim er le débit de l’appareil, rab attre  la bascule B dans sa position couchée.

E m plissage par couvercle, S ystèm e T H E V E N IN , breveté.

A v a n t a g e s .  —  D ébit invariable par réglage à rochet de sû reté , insensible à to u tes secousses et v ibrations. 

P o sition  de la bascule in d iquant, d ’un sim ple coup d’œ il, si le graisseur est o uvert ou  ferm é 

T o u te  projection d ’huile rendue im possible par ferm eture spéciale.

C o n ten an ce en gram m es 1 5 3 0 5 0 7 5 100 1 5 0 200 3 0 0 4 0 0 6 0 0

D iam ètre du chapeau L en m illim ètres 4 5 5 0 6 0 6 5 7 2 8 2 9 0 100 110 120

H au teu r totale  H » 110 1 1 8 1 3 1 13 8 14 6 1 6 2 1 7 4 1 9 0 2 0 8 2 1 8

D iam ètre du pied D » 1 8 1 8 •21 21 2 3 2 5 2 8 31 31 3 2

P R I X  j  ^ ' g ’ 9 ’ 2
(  V ases de rechange

F r. 6  » 7  » 8  » 9  » 10  » i i  » 12  » 1 4  » 1 6  » 1 8  »

» 0 . 5 0 0 . 5 5 0 . 6 0 0 . 6 5 0 . 7 0 0 . 8 5 1 .1 0 1 .2 0 1 . 4 0 1 . 5 0

P lus-value pour filetage de la douille F r. 0 . 3 0 0 . 3 0 0 . 3 0 0 . 3 0 0 . 4 0 0 . 4 0 0 . 5 0 0 . 6 0 0 . 6 0 0 . 6 0

Plus-value pour blindage en cuivre 3  » 3 . 5 0 4  » 4 . 5 0 5  » 5 . 5 0 6  » 7  » 8  » 9  »

15 °lo en  p lu s  p o u r  a p p a r e ils  n ic k e lé s
Le chapeau du graisseur de 1 5  g r . é tan t tro p  réd u it, la ferm etu re  à ressort est rem placée par un  bo u ch o n  vissé
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GRAISSEUR AUTOMATIQUE A DÉBIT VISIBLE ET RÉGLABLE
A F E R M E T U R E  IN STA N TA N ÉE, S ystèm e TH EV E N IN , B reveté S. G. D. G.

f l l i 1
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Modèle pour Automobile évitant toute introduction de poussière
L É G E N D E

Fig. 9 7 5  A . —  R égulateur m oleté p erm ettan t le réglage certain du débit en vissant ou  dévissant plus o u  m oins.

B. —  B outon d o n n an t, suivant sa position, l’ouv ertu re  ou  la ferm eture du débit.

C . — R egard v erre p erm ettan t le co ntrôle du  débit.

D . —  O b tu rateu r ferm ant h erm étiq u em en t l’orifice de rem plissage.

E . —  C ouvercle à grande ouv ertu re  circulaire pour le rem plissage.

N O T A . —  P o u r les avantages et le fo n ctionnem ent de ce g raisseur, se rep o rter à nos graisseurs, 

fig. 9 7 0  e t 9 7 1 .  do n t il ne diffère que par la suppression du vase d e  l’ento n n o ir de rem plissage.

D I M E N S I O N S  E T  P R I X

N um éros 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

C o n ten an ce  en gram m es 1 5 3 0 5 0 7 5 100 1 5 0 200 3 0 0 4 0 0 6 0 0 1000

H autr de l’em base au bou to n  d ’ou v « 13 2 138 1 5 7 1 6 4 1 7 5 19 2 2 0 5 2 2 6 2 4 0 2 5 1 2 9 4
L argeur du chapeau D AO 1 5 51 5 6 61 71 81 91 9 6 10 6 101

D iam ètre de l’em base à fileter » 18 18 21 21 2 3 2 5 2 8 31 31 31 31

P R I X  fig. 9 7 5 Fr. 5 . 5 0 6 . 2 5 7 8 9 10 11 1 3 1 5 1 7 20

P R I X  des vases de rechange » 0 . 5 0 0 . 5 5 0 . 6 0 0 . 6 5 0 . 7 0 0 . 8 5 1 .1 0 1 .2 0 1 . 4 0 1 . 5 0 2 . 5 0

PllM lllt p o u r filetage de la douille » 0 . 3 0 0 . 3 0 0 . 3 0 0 . 3 0 0 . 4 0 0 . 4 0 0 . 5 0 0 . 6 0 0 . 6 0 0 . 6 0 0 . 6 0

PiüS-Yâiïî pour blindage en cuivre » 3 3 . 5 0 4 4  5 0 5 5 . 5 0 6 7 8 9 11

P o u r les appareils nickelés, 1 5  %> en plus des prix ci-dessus.

GRAISSEUR A PISTON INJECTEUR
D I T  ” C O T T I ?  I D E  I P  O U S T  G -  ”

Fig. 976
A V A  N T A G  E S

Sim plicité et sûreté du fo n ctio n n em en t, le piston injecteur projetant l’huile sur la partie  à lubrifier. 

Indication  constante du con ten u  dans le récipient v erre.

Facilité d e  n etto y ag e, to u tes les pièces é tan t rondes et concentriques.
F iltra tio n  de l’huile à son en trée  par un  grillage atten an t au couvercle.

Facilité d ’in troduction  de l’hu ile , un e  g rande ouv ertu re  circulaire étant m énagée p o u r le rem plissage. 

L É G E N D E

A . —  Récipient verre p erm ettant le con trô le  constant du contenu.

B. —  B outon de com m ande à la  m ain  e t p o rtan t en dessous une rainure re ten an t l’o b tu rateu r pen 

dant le rem plissage.
C . —  Ecrou de serrage pour la fixation de l’appareil.

D . —  O b tu rateu r ferm ant h erm étiq u em en t l’orifice de rem plissage.

E. —  Raccord à  douille  à souder sur le tu b e  conduisant l’huile à la partie à lubrifier.

D I M E N S I O N S  E T  P R I X

N u m éro s 3 5 6 7 8 9 10 11

C ontenance en gram m es 5 0 100 1 5 0 200 3 0 0 4 0 0 6 0 0 1000

H au teu r de l’em base au bouton 'o u v ertu re  >n/m 1 6 2 1 8 0 19 7 2 1 3 2 3 4 2 4 8 2 6 4 3 0 4

Largeur du  chapeau » 51 61 71 81 91 9 6 10 6 101

P R I X  fig. 9 7 6 Fr. 12 1 5 1 6 . 5 0 1 8 21 2 4 2 7 3 3

P o u r les prix des vases de rechange et b lindages, voir fig. 9 7 5  ci-dessus.
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ALBUM 20

ULTIMHEAT®

TUAG Rm SEU R  COMPTE-GOUTTES A DÉBIT VISIBLE ET RÉGLABLE
A U T O M A T IQ U E

D I T  ”  G - E A I S S E T J E  A .  ' V I 3 D E  ”

pour cylindres de machines à condensation

F ig . 9 7 9

C et appareil se com pose d ’un graisseur (fig. 9 7 0  ou  9 7 1 )  m o n té  sur un  robinet à pointeau ou 

tout au tre  ; l’intersection  du  graisseur et du  robinet se trouve, à l’in térieu r, un  petit clapet de 

re tenue à ressort destiné à em pêcher la pression de p énétrer à l’intérieur du vase.

F o n c t i o n n e m e n t .  —  L e rem plissage et le réglage du débit s’effectuent com m e il a é té  dit 

pour les fig. 9 7 0  ou  9 7 1  et le robinet est alors o uvert légèrem ent P endant la période d ’adm ission 

au cylindre le clapet de re ten u e  est m aintenu co n tre  son siège par la pression e t n e  s’o u v re  que 

pendant ia période de d étente correspondant à l’échappem ent du condenseur; une certa in e  q u an tité  

d 'huile  est alors aspirée e t v ient lubrifier les parois du cylindre.

D IM E N S IO N S  E T  P R IX

Numéros 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Largeur du chapeau m/m 51 5 6 61 71 81 91 9 6 1 0 6 101

H au teu r de l'embase au bouton d’ouvre » » » » » » » » » »

Diamètre de l'embase à fileter » 21 21 2 3 2 5 2 8 31 31 3 2 »

Contenance en grammes 5 0 7 5 100 1 5 0 200 3 0 0 4 0 0 6 0 0 1000

P r ix  $ dC k fig’ 979
Fr. 2 5 2 6 2 8 3 0 3 3 3 6 4 0 45 5 0

( du vase de rechange » 0 . 6 0 0 . 6 5 0 . 7 0 0 . 8 5 1 .1 0 1 .2 0 1 . 4 0 1 . 5 0 2 . 5 0

y pour filetage de la douille » 0 . 3 0 0 . 3 0 0 . 4 0 0 . 4 0 0 . 5 0 0 . 6 0 0 . 6 0 0 . 6 0 0 . 6 0
Plttt'V&lKB) . . .  ,

( pour blindage en cuivre * 4 4 . 5 0 5 5 . 5 0 6 7 8 9 11

Fig 9 8 1

GODET LÉCHEUR ET PORTE-BALAI

Fig. 9 8 2

L ’application des graisseurs au to m atiques, fig. 9 7 0  e t suivantes, aux têtes d e  bielles de m achines 

m archant à grande vitesse ne p erm ettan t pas un  co ntrôle facile du  débit e t l’ag ita tio n  d e  l’huile 

nuisant beaucoup à la rég u larité  d e  l’éco u lem en t, nous reco m m an d o n s, co m m e très pratique, de 

placer ces graisseurs à poste fixe, à l’aide d ’un support quelconque, au-dessus de la tê te  de bielle 

qui sera m u n ie  d ’un g odet lécheur venant à chaque to u r lécher u n  petit balai com posé de fils de 

m étal ou  d ’une fibre spéciale in tro d u ite  dan s l’orifice de la partie filetée du  pied du graisseur.

C i-dessous les prix e t applications de ces lécheurs et porte-balais.

N u m éro s du g o d et ou  du balai 1 2 3

Application aux graisseurs de g r. 1 5 ,  3 0 ,  5 0 ,  7 5 1 0 0 ,  1 5 0 ,  2 0 0 3 0 0 ,  4 0 0 ,  6 0 0

(  A  m/m 18 2 3 31

D IM E N S IO N S  ]  H  » 3 5 5 0 7 0

(  D  » 4 6 5 8 7 4

( Fig. 9 8 1  G odet lécheur Fr. 3  » 5  y» 8  »

P r l X  (  F ig . 9 8 2  P o rte-B alai » 1 » 1 . 2 5 1 . 5 0
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GRAISSEUR MECANIQUE A POMPE A DÉBIT VISIBLE ET REGLABLE
(jaoixr m achines à. "petite "vitesse)

pour cylindres, boîtes à tiroirs, conduites de vapeur, etc.
A F E R M E T U R E  IN STA N TA N ÉE, S ystèm e M aurice T H E V E N IN , L. SEG U IN  & C‘», B reveté S. G. D. G.

VIR
ULTIMHEAT®

UAL MUSEUM

C ourse m axim um  : 1 0 0  et 1 5 0  g ram m es, 2 0  m illim ètres —  C o u rse m axim um  : 2 0 0  à 1 0 0 0  gram m es, 2 5  m illim ètres

Fig. 9 9 2

C ontenance des récipients en  gram m es 

P o u r m achines de chevaux

100

1 à  6

1 5 0

6  à  10

200

10  à 20

3 0 0

2 0  à 3 0

4 0 0

3 0  à 6 0

6 0 0

6 0  à 100

1000

P R I X  / F ig . 9 8 6

clapet de retenue Fig. 9 8 7

à«b!q* . ” L  (  Fig- 9 8 8

à butoir ordinaire
itee coaaaide, If 989, par triagie k bâtées réglables 

à levier vertical ou  horizontal 

à levier vertical

atec «anasde, Ig. ISS, par triagie à bâtées réglables

4 0

4 6

5 0

1 4 0

1 3 6

4 5

5 1

5 5
1 4 5

1 4 1

5 0

5 7

6 2

1 5 0

1 4 5

5 6
6 3

68

1 5 5

1 5 0

6 2

7 0
7 7

1 6 5

1 5 8

7 0

7 8

8 5

1 8 0

1 7 3

8 0

88

9 5
200

1 9 3

P R I X  i  et clapet de reten u e supplém entaire
(  F ig . 9 9 2 r o b .d ’a rrê t et de purgerecev'antleclapet fig. 9 9

4 . 5 0  

9  a

5  a 

10  a

6  a 

12  »

N O T A . —  Le systèm e d ’arrêt du débit peut se faire soit à cam e, com m e no s graisseurs fig. 9 7 0 ,  soit à b o uton à bascule com m e 
fig. 9 7 1 ,  ou à rochet com m e fig. 9 7 2 ;  sans désignation spéciale, nous livrons le système à  came.
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G r a i s s e u r  m é c a n i q u e  a  c o m p r e s s i o n
Mollerupt perfectionné

Fig. 1 0 0 0  
G raisseur sim ple

Fig. 1 0 0 1  

G raisseur double

Les graisseurs fig. 1 0 0 0  e t 1 0 0 1 ,  sont sim ples 

de construction  e t conviennent parfaitem ent 

aux m achines à m ultiple expansion.

D ’un fo n ctionnem ent rég u lier, ils n ’ali

m en ten t que pendant la m arche de la m achine.

Le débit de l’appareil peut être  au gm enté ou 

dim in u é depuis un e  g o u tte  par course du  piston 

jusqu’au débit désiré p erm ettan t ainsi une 

économ ie de 7 0  à 7 5  %  d ’huile.

Ces graisseurs sont to ujours livrés avec 

soupape de re tenue.

Mise en marche et Fonctionnement
Les graisseurs fig. 1 0 0 0  e t 1 0 0 1  so n t à relier 

au m oyen du levier D  à un  o rgane quelconque 

de la m achine ayant une petite course, le 

m ouvem ent se tran sm ettan t par u n e  ro u e  à 

ro ch et H su r un e  vis sans fin F  co m m andant un 

engrenage à  pas hélicoïdal G  sur la tige vis 

du piston plongeur. D es clapets de re tenue 

sont fournis avec les dits g ra isse u rs, clapets 

se plaçant sur la conduite du graissage le plus 

près possible du  cylindre d e  la m achine.

L e réglage du débit d ’huile se fait au m oyen d ’un curseur N  d o n t la position su r la lo n g u eu r du  levier D d éterm in e  un e  course 

d e  prise du rochet J  d ’un n om bre de d ents plus ou m oins gran d . L orsque le piston plongeur A est arrivé à fond de course, sa descente 

cesse au to m atiquem ent évitant ainsi to u te  avarie.

R e m p l i s s a g e .  —  D escendre le p isto n  plongeur en to u rn an t la m anette  L de gauche à droite  après avoir dégagé la goupille M, 

(en  la soulevant et la plaçant sur son erg o t) de la roue hélicoïdale.

R em plir la cuvette  K et m ettre  la poignée du  robinet H dans sa position verticale abaissée.

R em o n ter le piston A  en  to u rn a n t la m anette  L  d e  droite à gauche et replacer la goupille d ’en train em en t M à sa position prem ière. 

F o n c t i o n n e m e n t  d u  g r a i s s a g e .  —  O u v rir le robinet de graissage H en lui faisant faire 1/4 de to u r en plaçant la poignée 

H  h o rizo n talem en t.

R égler et actio n n er la tige de m an œ u v re  D  par son cu rseu r N .

N O T A . —  A voir soin de ne pas laisser la cuvette de remplissage se vider entièrement pour éviter l'introduction de l 'a ir  dans le cylindre 

à compression,  et bien observer la position de la  poignée du robinet H  qui doit être abaissée verticalement pour le remplissage et doit être dans 

la position horizontale pour le fonctionnement du graissage.

3 3 I T Æ E I S r S I 0 3 S r S  E T  P R I X

G raisseur  sim ple  selon  F ig . 1 0 0 0 G raisseur  double  selon  F ig . 1 0 0 1

N um éros 1 2 3 4 5 6

C o n ten an ce  en litres 

P«’ m ach. de chevaux

0 .1 0 0

10

0 .-2 5 0

20

0 . 5 0 0

6 0

0 . 8 0 0

100

1 . 3 0 0

5 0 0

2 . 5 0 0

1000

P r i x  - ; r ^ r r  Fr. 8 5 1 0 5 1 4 0 1 8 5 2 9 0 4 8 0

N um éros 1 2 3 4 5

C o n ten an ce en litres 0 . 5 0 0 1 .0 0 0 1 . 5 0 0 2 . 7 0 0 5 . 0 0 0

P r ix  av . soup. de reten u e F r. 1 9 0 2 5 5 3 1 0 6 0 0 7 7 5
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DISTRIBUTEUR D’HUILE
à débits visibles et réglables, avec vase verre à fermeture instantanée

Fig. 1 0 0 4

AVANTAGES

Indication constante du contenu dans le 

récipient verre.

Facilité d ’introduction de l’h uile, m êm e 

en m arche, par le g odet de rem plissage.

Filtration  de l’huile par un  grillage, à 

son en trée  dans le récipient.

Facilité de nettoyage de ce grillage, ainsi 

que de to utes les pièces m o n tées à vis et 

facilem ent dém ontables.

AVANTAGES

F erm etu re  à ressort de l’orifice d ’in 

troduction  de l’huile  perm ettan t l’arrêt 

instantané du débit.

Débit visible e t facile à co ntrôler par les 

regards en v erre m ettan t l’huile  à l’abri des 

poussières.

Sécurité de m arche de la m ach in e  p a rc e  

graissage d ’un contrôle e t d ’un réglage 

facile.

Econom ie très sensible de l’huile ré

sultant du graissage autom atique.

C e distributeur de graissage a pour but de centraliser, à portée de la vue e t d e  la m ain , le réglage e t le contrôle du graissage 

d ’u n e  m ach in e .

F o n c t i o n n e m e n t .  — Le réglage du  débit s’obtient par les boutons m oletés. L ’o u v erture et l’arrêt de l’écoulem ent s’ob tien 

n e n t par les deux positions différentes du bou to n  à cam e ou du  bouton à bascule.

I n s t a l l a t i o n .  —  V isser la partie à fileter A à la hauteur voulue p o u r l’écoulem ent de l’huile. U n jeu de tuyaux se soudant aux 

raccords pren n en t l’huile aux com pte-gouttes pour la conduire à chacun des organes à graisser.

Les avantages de ce d istributeur sont su rto u t appréciés dans toutes les m achines où le graissage est difficile et dangereux à 

effectuer en m arche.

N um éros des appareils 1 2 3

/ H auteur B 120 « 0 1 6 0

D IM E N SIO N S \  D iam ètre de la douille A 20 5 3 0

en m illim ètres J D istance de l’axe E 3 0 3 5 4 0

\  E cartem ent F 3 0 3 5 4 0

C ontenance du récipient en gram m es 100 1 5 0 200 200 3 0 0 3 0 0 4 0 0 4 0 0 6 0 0 6 0 0 1000

N om bre de débits 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

P R I X Fr. 3 6 4 6 5 6 66 86 9 7 1 0 8 1 1 9 1 4 6 1 5 8 1 7 5

O b s e r v a t i o n s .  —  Les com pte-gouttes destinés au graissage des cylindres dev ro n t être  m unis d ’une soupape d ’aspiration ainsi 

que d ’un dégagem ent de gaz, il est bon alors de placer sur la partie à graisser u n e  soupape de décharge.

(  d 'u n e  soupape d ’aspiration par com pte-gouttes, en plus la pièce 3  fr.

(  d ’u n e  soupape de décharge se fixant sur le p oint à graisser » 5  »

N O T A . —  T o u s les boutons de m an œ u v re  du récipient v erre se font avec systèm e à cam e com m e fig 9 7 0 ,  sur d em ande nous 

les livrons avec boutons à bascule com m e fig. 9 7 1  ou  à rochet com m e fig. 9 7 2 .

T o u te  m odification aux d im ensions ci-dessus m otive une plus-value.
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Graissage automatique par pression d’eau 

Débits visibles et réglables

Tout en bronze poli

L E G E N D E

A R écipient de com pression.

B R obinet d ’arrivée d ’huile pour le rem plissage du récipient A .

C N iveau d ’huile.

D P u rg eu r du  récipient.

F  R obinet d’arrivée d ’eau sous pression.

0  R obinets d ’eau po u r le rem plissage des com pte-gouttes G G ’ G ” .

N R obinets d ’huile  pour le réglage des débits dans les com p te-g o u ttes.
G G’ G” C om pte-gouttes.

H H’H” D éparts des tubes graisseurs aux appareils à graisser.

C et appareil est destiné à graisser sim ultaném ent plusieurs m achines, ou  des 

m achines à plusieurs cylindres; il fonctionne à toutes les pressions e t, n ’étan t pas en 
contact direct avec la vapeur, sa tem pérature reste  toujours basse, l’huile n e  peut 

donc s 'altérer.

Le récipient A de ce graisseur est ten u  co n stam m ent en com m unication  avec le 

tuyau des pom pes alim entaires o u  avec les chaudières par la tubulure d ’arrivée en F .

C e récipient p orte un  d istributeur com posé d ’au tan t d e  com pte-gouttes qu’il y 

a de m oteurs ou  de m ou v em en ts à graisser.

11 peut se placer à proxim ité ou  à distance des organes à lubrifier.

D e s c r i p t i o n .  — Le récipient A , du  graisseur, est en com m unication  avec un  récipient d ’hu ile  par le robinet B qui sert pour 

le rem plissage. Il est m uni d ’u n  niveau C , d ’un robinet de purge D , e t d ’u n e  valve de prise d ’eau F recevant l’eau des conduites d ’ali

m en tatio n  ou des chaudières; un  clapet sert à m ain ten ir la pression d ’eau co n stan te  dans le récipient. A u-dessus du  récipient A se 

trouve le d istrib u teu r d’huile et d ’eau su rm o n té  des com pte-gouttes G  G ’ G ” en n om bre quelconque, reliés chacun aux m ouvem ents à 

graisser, par les tubes H H ’ H ” .
Le d istributeur est branché sur la valve F  et chaque com pte-gouttes est m uni d’une valve pour l’huile et pour l’eau et d ’un 

clapet de re tenue.

F o n c t i o n n e m e n t . —  R em plir les com pte-gouttes d ’eau par les robinets O  et les referm er. O u v rir les ro b in ets  d ’huile N .S o u s  

l’effort de la pression de l’eau, l’huile est poussée dans les com pte-gouttes e t, d e  la , aux p o in ts à graisser, en q u an tité  variant suivant 

les besoins. T o u s les  com pte-gouttes sont in d épendants les uns des au tres. Le m écanicien p eut ré g le ra  volonté l’in ten sité  du  graissage 

p o b r chaque o rg an e. O n peut aussi graisser à distance des organes fonctionnant à des pressions différentes.

L’appareil agit d ’u n  façon absolum ent sûre e t rem plit l’office d ’au tan t de graisseurs qu’il y  a de co m p te-gouttes.

I D I I M I E i L T S I O I L T S  E T  P R I X

N om bre de co m p te-g o u ttes 1 2 3 4 5 6 7

[ R éservoir de 0 litres Fr. 2 7 0 3 1 5 3 6 0 4 0 5 4 5 0 4 9 5 5 4 0

P R I X  \ » 3 » J, 3 2 0 3 6 5 4 1 0 4 5 5 5 0 0 5 4 5 5 9 0
» .1 J) » 3 7 0 4 1 5 4 6 0 5 0 5 5 5 0 5 9 5 6 4 0

Fig. 1 0 0 6  i ,, 5 » » 4 2 5 4 7 0 5 1 5 5 6 0 6 0 5 6 5 0 6 9 5

» 6 » » 4 8 0 5 2 5 5 7 0 6 1 5 6 6 0 7 0 5 7 5 0
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Appareils en plomb durci

Pompes, Elévateurs, Robinets à boisseau tout en plomb durci

Appareils pour Sucrerie

Vanne à coulisse, Robinets simples à beurre 

Niveaux à glaces rondes ou rectangulaires 

Indicateurs de niveau des jus

Niveaux à glaces rectangulaires, Lunettes à glaces circulaires 

Sonde, Regard amovible du niveau des jus

Robinetterie d’automobiles

page I80

page 181 

» 181 

» 182 

» 182 

» 182

Robinets de décompression et de vidange » 188

Raccord trois pièces » 184

Indicateur de circulation d’eau » 184

Pièces spéciales pour la Marine

Hublots page 185

Collecteurs d’épuisement des cales ». 186

Robinets d’entrée et de circulation d’eau » 187

Pièces de fonderie diverses, brutes ou achevées pour l’industrie privée page 188 .•■gaasawa
IiÇ©
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APPAREILS EN PLOIYIB DURCI
poixr

Sucreries, Raffineries, Teintureries, Fabriques de Produits chimiques

Fig. 1 0 5 0

POMPES EN PLOMB DURCI

Ces pom pes sont construites pour pouvoir fonctionner, soit à la m ain , soit au 

m o teu r. Le socle est en fonte; le piston, selon les besoins, en plom b durci ou en 

gutta-percha.

N um éros 1 2 3

D iam ètre du  piston en m illim ètres 8 0 100 1 3 0

C ourse » 1 6 0 200 2 6 0

P r i x  (  avec levier à la m ain Fr. 3 2 0 MO 7 2 0

fig. 1 0 5 0  / p 0 u r  m arche au m oteur » 2 9 0 3 9 0 6 5 0

ÉLÉVATEURS EN PLOMB DURCI OU TOUT FONTE
Fig. 1 0 5 1

D escription et fonctionnem ent 
voir page 131 N u m éro s des élévateurs 1 2 3 4 5 6 7 8

Rendement par minute pour 10 m. d’élévation à 4 k. dc pression en litres 10 16.5 25 50 100 165 250 400

Orifice du  tuyau de vapeur en m illim ètres 15 20 25 '25 30 3 5 40 45

Orifices des tuyaux d ’aspiration e t de refoulem ent » 20 25 35 40 45 50 50 65

3 3 5 0 6 1 7 8 9 5 122 1 4 0 1 7 2
P r i x  fig. 1 0 5 1  \  E n Pom e

3 1 3 8 4 5 5 6 6 7 8 4

ROBINETS A  BOISSEAU TOUT EN PLOMB DURCI

F ig. 1 0 5 5  F ig . 1 0 5 6  F ig . 1 0 5 7  F ig . 1 0 5 8

Orifices en m illim ètres 1 5 20 2 5 3 0 4 0 5 0

D iam ètre des brides en m illim ètres 7 0 85 100 110 120 1 4 0

L ongueur » 8 0 95 110 1 3 0 1 5 0 1 8 0

|  F ig . 1 0 5 5  e t 1 0 5 6 F r. 8  » 1 1 . 8 0 1 5 . 5 0 2 2 . 5 0 3 2  » 4 2 . 5 0

P r i x  avec clé en plom b durci J » 1 0 5 7 » 10  » 1 6  • 2 1 . 8 0 3 1 . 8 0 3 9  » 5 9 . 5 0

( » 1 0 5 8 » 8 . 5 0 1 4 . 5 0 1 9  » 2 8 . 5 0 2 9  » 5 2 . 5 0

N O T A . —  T o u te  m o d ific a tio n  a u x  d im e n s io n s  ci-d e ssu s m o tiv e  u n e  p lu s - v a lu e .
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APPAREILS SPÉCIAUX POUR SUCRERIE IILTIMHEAT®
VIR 'U AL  MUSEUM

NIVEAU A GLACES RONDES

P o u r  re tou r direct au m ara is
Corps en fonte, cadres vissés en bronze

Fig. 1 0 6 3

V ue d e  côté V ue d e  face

NIVEAU A GLACES RECTANGULAIRES
Corps en fonte, cadres et écrous en bronze

Fig. 1 0 6 4

D iam ètre dc la bouteille 2 0 0 *

L o ngueur de bride à bride 3 2 0  »

D istance d'axe en  axe des orifices 200  »

H auteur visible des glaces 1 5 0  »

L argeur j» » .10 »

Orifice du  robinet supérieur 2 5  »

j 10  »

Orifices d ’en tré e  e t de sortie  '\ 5 0  »

(variables) 1 00  »

1 8 0  »

| 1 3 0  »

D iam ètre des brides d 'en trée  e t de \ 1 5 0  »
sortie* (suivant les orifices) / 1 7 0 »

1[ 1 9 0  »

VANNE A COULISSE
Cadre en cuivre, pelle en bronze 
A rmature en fer forgé et fonte

Dimensions « 

Hauteur

es ouvertures 

Largeur
PRIX 

fig. 1060

% %
100 8 0 1 1 . 7 5

110 1-20 22

•200 17 0 4 2  »

-250 -200 6 5  »

3 0 0 -250 100  »

5 0 0 100 1 5 0  »

Ces prix ne comprennent pas la tige 
en fer ni la traverse en fonte dont les prix 
sont donnés suivant leurs dimensions.

ROBINETS S IM P L E S  A BEURRE
e n  b r o n z e  p o l i

Fig. 1 0 6 1  

A vis

Fig. 1 0 6 1

F ig . 1 0 6 2

Orifices

P r i x ,  en bronze 

Orifices

P r i x ,  en bronze

Fig. 1 0 6 2  

A robinet

_ 2 0 x

4 0  fr.

20  x

30 IV.

2 5  «  

5 0  fr.

-25 a  

4 0  fr.

D iam ètre d e  la partie  visible "• 5 0 6 0 7 0 8 0

« D des brides en 15 0 17 0 19 0 *210

PRIX fig. 1 0 6 3  ) e'JC” € l{°inl* F r.°  f compris 2 5  » 2 8  » 3 2  » 3 7  » P r i x  fig. 1 0 6 4  avec le robinet supérieur 1 0 0  » 

. avec é c h a n til lo n n e r  d c  jus 1 1 5  »

N O T A . T o u te  m o d ific a tio n  a u x  d im e n s io n s  ci-d e ssu s m o tiv e  u n e  p lu s - v a lu e .



LUNETTES A GLACES CIRCULAIRES
corps fonte, cadre vissé bronze 

A bride ou a contre-écrou

F ig. 1 0 7 2

NIVEAUX A GLACES RECTANGULAIRES 

et
REHAUSSES DE NIVEAU

L argeur visible des glaces 

H auteur » »

P K I X

Fig. 1 0 7 2  N iveau à 3  glaces 

Rehausse à 2  glaces 

» 1 glace

Fig. 1 0 7 3

P orte-cadres en fonte. C adres en  bronze 

Fcrous borgnes en bronze 

Glaces en v erre trem pé

Fig. 1 0 7 3

1 6 0  fr. 

120 » 

6 0  »

frf* 9‘LCi Cj8>c
a d

h

Fig. 1079

INDICATEURS DE NIVEAU DES JUS
En bronze, poignées m anche bois

Fig. 1 0 7 1

Fig. 1 0 7 8

Diamètre extérieur des tubes verre ^ 
Diamètre intérieur des tubes et des orifices de passage »

40
28

50
35

i Avec robinet entonnoir E et verre d’essai 
\ \ V, sans le purgeur P 130 f 180 f

ppry Fig- 1070 Sans le robinet-entonnoir E, ni le verre 
1 / <*’cssa* mais avcc k  purgeur P 110 155
I ' Complet, comme la figure 140 195
\  Fig. 1071 Complet, comme la figure 80 110

D iam ètre visible des glaces en m illim . 

D iam ètre d e  la bride D (fig . 1 0 7 8 )  en m ill.

6 5

“200

8 0

-220

100

“2 5 0

P r i x  \  F ig - 1078  F r’ 
r r l x  )  j> 1 0 7 9

3 0

2 8

3 5

3 3

4 5

4 2

lîMTiï
ULTIMHEAT® 

VIlîTUAL MUSEUM

S o c i é t é  des F o n d e r i e s  de C u i v r e  de Ly o n , M â c o n  & P a r i s

Mau rice  T H E V E N I N ,  L .  S E G U I N  8c C :.c
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APPAREILS SPÉCIAUX POUR SUCRERIE

ALBUM 20

Ces prix comprennent une longueur de tube verre de 1250 %.
Avoir soin d’indiquer dans les commandes le rayon de cintrage des brides.

SONDE D’ESSA I

A TIGE PLEINE
en bronze

Fig. 1 0 8 1

D iam ètre de la tige en m illim . 

P r i x  Fr

REGARD AMOVIBLE DU NIVEAU DES JUS
G arniture caoutchouc

Fig. 1 0 8 0

D iam ètre de la partie  visible en m illim . 1 2 5 1 5 0 200

P r i x  y  com pris la glace, la pièce F r. 6 0 7 5 100

Indiquer dans les com m andes le ray o n  de courbure de la bride.

N O T A . T o u te  m o d ific a tio n  a u x  d im e n s io n s  ci-d e ssu s m o tiv e  u n e  p lu s - v a lu e .
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S o c i é t é  de*  F o n d e r i e s  oc C u i v r e  oc  Ly o n , M â c o n  a, P a r i s

ALBUM 20
S i è g e  S o d a / :  L Y O N . 3 .  R ue Du n o ir .

T H E V E N I N ,  L .  S E G U I N  Sc C*.8
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ROBINETTERIE POUR AUTOIVIOBILES
en Bronze

Fig. 1 1 0 1 F ig . 1 1 0 3

VIR
IILTIMHEAT®

UAL MUSEUM

Fig. 1 1 0 0

Fig. 1 1 1 0

Fig. 1 1 1 3

Fig. 1 1 2 0
R obinet de vidange par la clé 

du carter

Fig. 1 1 2 2
R obinet de décom pression ordinaire 

m anche bois

Fig. 1 1 1 1

DIMETÏSIONS

PT r

PRIX

Nos
millim.

Diamètre
des

douilles 
en %

Fig. 1100 Fig. 1101
Fi*. 1102 Fig. 1103

Fig. 1110 Fig. 1111
Fig. 1112 Fig. 1113

Dl'wwrd j S a •Y ïïm t « s a «'“«wrd

1 3 10 1 . 2 5 1 . 1 5 » 1 .2 0 1 . 3 0 1 .2 0 1 . 5 0 1 . 3 0 , 1 . 3 5 1 . 4 5 1 . 3 5 1 . 6 5
2 5 12 1 . 3 5 1 . 3 5 1 . 5 0 1 . 4 5 1 . 6 5 1 . 4 5 1 . 9 0 1 . 5 0 1 . 6 5 1 . 6 0 1 . 8 0 1 . 6 0 2 . 0 5
3 7 1 4 1 . 7 5 1 . 8 5 2  » 1 . 9 0 2 . 1 5 1 . 9 0 2 . 5 5 2 . 0 5 2 .2 0 2 .1 0 2 . 3 5 2 .1 0 2 . 7 5
4 10 1 7 2 . 3 5 2 . 5 5 2 . 6 5 2 . 6 0 2 . 8 0 2 . 6 0 3 . 5 5 2 . 8 0 2 . 9 0 2 . 8 5 3 . 0 5 2 . 8 5 3 . 8 0

DIME N SIONS P R I X

Numéros Orifices Bi,mitre 
des douilles

Filetage Fig. 1 1 2 0 Fig. u i T F ig. 1 1 2 2

1 4 K 16 s 1.25 » 3 . 1 0 2 . 6 0
2 6 18 1.35 » 3 . 4 5 2 . 8 0
3 8 20 1.75 » 4 . 8 5 4 . 0 5
4 10 22 2.35 2 . 5 0 5 . 9 0 4 . 9 0

V oir : G raisseur ”  A nti-P oussière ” , page 1 6 3  —  G raisseur ” C oup de poing ” page 1 7 3  

N O T A . —  T o u te  m odification aux d im ensions ci-dessus m otive u n e  plus-value.
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VI RI l
MLTIMHEAT® 

UAL MUSEUM

Société des Fonderies de Cuivre de  Lvon, Mâcon & Paris 

M a u r i c e  T H E V E N 1 N ,  L . S E G U I N  Oc C'>
â g e  S o c ia l:  L Y O N . 3 .  R u e  Du n o ir . -  D é p ô ts :  P A R IS . 1 /6 . B? Ric h ard -L e n o ir . -  L!LLE. 6 0 ' ' ^ . R u a  i

ACCESSOIRES POUR AUTOMOBILES
Raccord trois pièces — Bronze

Fig. 112 3
Orifices en millimètres 2 4 6 8 10

Diamètre de la douille sur filets 8 10 12 15 18

Pas de 1 I.-25 1 .2 5 1 .5 0 1 .5 0

P r i x  fig. 112 3 Fr. 0 .5 0 0 .6 0 0 .7 0 0 .8 5 1 .3 0

INDICATEUR DE CIRCULATION D'EAU
E N  C U I V R E  P O L I

POUR MOTEURS D'AUTOMOBILES

S y s t è m e  M a u r i c e  T H E V E N IN , L. S E G U IN  <Sc Cw, B r e v e t é  S . G . I

Fig. 1124  
Indicateur de circulation d’ei

Schéma du montage de l’indicateur de circulation d’eau 
sur le devant d’une automobile

Position C de la bille, la circulation d’eau en marche normale

Pour indiquer la circulation d’eau dans les moteurs à explosion, on employait jusqu’à ce jour des appareils — manomètres à 
aiguille au centre, à membranes — dont le fonctionnement devenait défectueux, erroné et souvent nul, étant donné les chocs ( coups 
de bélier de la pompe, heurts brusques dans les passages à niveau, les caniveaux, etc., etc.) qu’ils ont à supporter.

Prenant pour principe, la pression que peut exercer sur une surface qu’il rencontre, tout liquide animé d’une vitesse quelconque, 

nous avons construit l’appareil suivant :
Une prise directe A sur l’amenée d’eau de refroidissement, conduit cette eau dans le tube de verre de l’indicateur N à une 

vitesse n constante de la vitesse de la pompe. Cette eau pour revenir au radiateur par le tube d’évacuation des cylindres B rencontre 

une bille C et exerce contre elle une pression P qui tend à la maintenir contre la butée supérieure sans nuire à la circulation.
Si cette pression disparaît pour une cause quelconque — arrêt de la pompe, obstruction dans les tuyaux d’amenée ou d’éva

cuation — il y a équilibre de pression et la bille C étant de densité supérieure au liquide employé reprendra sa place sur la butée 

inférieure et de ce fait indiquera au chauffeur que la circulation d’eau est arrêtée.

_  . „ C N® 1 Tube de 15 millimètres 1 2  francs
P r i x  fig. 1 12 4  |  No 2  Tube de 25  millimêtrcs 15 „

NOTA. — Sur demande, les tubes verre peuvent être fournis de longueurs variables moyennant plus-value



Fig. 115 2

Hublot dormant
Fig. 115 3

Hublot à fermeture conique

Société des Fonderies oc Cuivre oc  Lyon, Mâcon ô. Paris

ALBUM 20 M a u r i c e  T H E V E N I N ,  L .  S E G U I N  8c CK* p a g e
S i è g e  S o d a /  L Y O N . 3 .  R ue  Du n o ir . _ Dépôts: P A R IS . U 6 . B? R ic h ard -L e n o ir . _ L / L L £ ,6 0 ^ i* ,R u e  de

PIÈCES SPÉCIALES POUR LA MARINE
PAQUEBOTS, NAVIRES, etc.

JLTIMHEAT® 
VIRTUAL MUSEUM

Fig. 1151

Hublot rectangulaire

Fig. 115 0

Hublot rond tout bronze avec verre mobile et contre-hublot



Société des Fonderies oe Cuivre de Lyon, Mâcon e . Paris 

M a u r i c e  T H E V E N I N .  L . S E C U I N  &  C'.«
Si. - je  S oc ia l: LY O N . 3 .Rue Duhoi*  -  Dépôts: PARIS. t/6. B? R ic h ard -LBNO/f*. -  LILLE.60H ‘.R ub i

ALBUM 20

IJLTIMHEAT®
v,rVualmusR(;)B|NETTER|E s p é c i a l e  POUR LA MARINE

Fig. 1 1 5 4

Collecteur des Water-Ballast

Fig. 1 1 5 5

Collecteur d’épuisement des Cales



Société oc* Fonderies oc Cuivre oc Lyon, Mâcon & Paris

ALBUM 20 M a u r i c e  T H E V E N 1 N ,  L .  S E G U I N  8c C '.'
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P a g e

ROBINETTERIE SPÉCIALE POUR LA MARINE
IJLTIMHEAT® 

VIRTUAL MUSEUM

ROBINET D’ENTRÉE ET DE CIRCULATION D’EAU EN BRONZE
ORIFICE 500 \

FO U R N I A U X  A T E L IE R S  D E LA  M A R IN E D E  L ’É T A T , A IN D R E T ,

P O U R  L E  C U IR A SS É  ”  L A Z A R E - C A R N O T  ”



Fig. 1 1 6 1

C y lin d r e  e n  b r o n z e  o u  l a i t o n  p o u r  g a u f r a g e  e t  a p p r ê t a g e  

t o u r n a n t  s u r  t o u r i l l o n s

P i è c e s  d i v e r s e s ,  c o u s s i n e t s  b r u t s  o u  a l é s é s  p o u r  l o c o m o tiv e s ,  v o i t u r e s  e t  w a g o n n e t s ,  

t i r o i r s ,  e x c e n t r i q u e s ,  e n  b r o n z e  o r d i n a i r e  t i t r é  o u  e n  b r o n z e  p h o s p h o r e u x

E x é c u tio n  de to u te s  p iè c es  s u r  m odèles e t d e ssin s

S o c i é t é  Des F o n d e r i e s  ok  C u i v r e  o e  Ly o n , M â c o n  8. P a r i s

> M a u r i c e  T H E V E N 1 N ,  L .  S E G U I N  ôc C'.B
flVeJe Soc/»/: LY O N . 3. Rue Du n o ik -  D épôts: PARIS. 1/6. B? R ic h a rd -LeNO/f*. _  LILL E  .60*1*. Rue .

ALBUM 20

IJLTIMHEAT®

uALWup^CES DE f o n d e r i e  BRUTES OU ACHEVÉES

Fig. 1 1 6 0

C y lin d r e  e n  b r o n z e  o u  l a i t o n  p o u r  g a u f r a g e  e t  a p p r ê t a g e  

s e  f i x a n t  s u r  m a n d r i n

Fig. 1 1 5 7

h é lic o ïd a l
Fig. 1 1 5 8

B o îte  d e  r o u e
Fig. 1 1 5 9

P r e s s e - é t o u p e  p o u r  c y l i n d r e  
d ’a p p r ê t a g e
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ROBINETTERIE DIVERSE POUR SERVICE DES EAUX VIR
IILTIMHEAT®

UAL MUSEUM

LANCES D’ARROSAGE
C u iv re  ja u n e  p o li

F ig. 2 5 0  F ig . 2 5 1

DIIÆEITSIOITS ET PR IX

N um éros i 2 3 4 5 6

Orifice des raccords en m illim ètres 1 6 1 8 2 0 2 2 2 5 2 7 3 0 3 2 3 5 4 0 4 5

i F ig . 2 5 0
L ongueur totale en m illim ètres <

3-25

3 7 5

3 5 0

4 0 0

3 5 0

4 0 0

4 0 0

4 6 0

4 0 0

4 6 0

4 7 0

5 3 5

4 7 0

5 3 5

5 4 0

6 1 5

5 5 5

6 3 0

6 2 0

7 0 0

6 8 0

7 7 0

"“ l? s  F: 3 . 1 0

5 . 1 0

3 . 3 5

5 . 3 5

3 . 7 0

5 . 7 0

4 . 3 5

6 . 8 5

4 . 6 0

7 . 1 0

5 . 5 5

8 . 6 5

5 . 9 5

9 . 0 5

6 . 8 5

1 0 . 8 5

7 . 2 5

1 1 . 2 5

8 . 9 0

1 3 . 9 0

1 0 . 8 0

1 6 . 8 0

JETS  D IVERS POUR LANCES D’ARROSAGE

Fig. 2 5 2 Fig. 2 5 3  Fig. 2 5 4 Fig. 2 5 5

EXlÆEITSXOIsrS ET PR IX

N um éros 1 2 3 4 5 6

P o u r lances de m illim . 1 6 1 8 2 0 2 2 2 5 2 7 3 0 3 2 3 5 4 0 4 5

f  F ig. 2 5 2 F r. 0 . 4 5 0 . 6 0 0 . 7 5 0 . 9 0 1 . 2 0 1 . 6 0
\  » 2 5 3 f 1 . 3 0 1 . 9 0 2 . 3 0 2 . 8 0 3 . 4 0 4 . 1 0

P R I X  J » 2 5 4 » 1 . 1 5 1 4 0 1 . 8 0 2 . 1 0 2 . 4 0 3  »
/ » 2 5 5 » 1 . 8 0 2 » 2 . 6 5 2 . 9 0 3 . 7 5 4 . 2 5
\  » 2 5 6 * 2  » 2 . 5 0 3 . 1 0 4 » 5  » 6  >



O rifices en m illim ètres 8 1 0 1 2 1 4 1 6 1 8 2 0 2 2 2 5 2 7 3 0 3 3 3 6 4 0

1 F ig. 3 1 4 ,  ja u n e  poli Fr. 1 . 7 5 2  > 2 . 3 0 2 . 6 5 3 . 1 0 3 . 7 0 4 . 3 5 5 . 1 0 6  > 7 . 1 5 8 . 5 0 1 0 . 2 5 1 2 . 2 0 1 4 . 7 5

* 3 1 4 ,  bronze poli » 2 . 0 5 2 . 3 0 2  6 0 3  > 3 . 5 0 4 . 2 0 4 . 9 0 5 . 9 0 7  » 8 . 3 5 9 . 9 0 1 1 . 9 0 1 4 . 2 0 1 7 . 2 5

\ . 3 1 5 ,  jau n e  poli » 2 . 0 5 2 . 3 5 2 . 7 0 3 . 1 0 3 . 6 5 4 . 3 5 5 . 1 0 6  » 7 . 1 0 8 . 4 0 1 0  » 1 2  a 1 4 . 4 0 1 7 . 4 0
P R I X  \

J » 3 1 5 ,  bronze poli » 2 . 4 5 2 . 7 5 3 . 1 0 3 . 6 0 4 . 2 5 4 . 9 0 5 . 9 0 7  » 8 . 2 5 9 . 8 0 1 1 . 6 0 1 4  » 1 6 . 8 0 2 0 . 4 0

f » 3 3 3 ,  jaune poli » 1 . 5 0 1 . 8 0 2 . 2 0 2 . 6 0 3  » 3 . 5 0 4 . 2 5 5  » 5 . 8 0 6 . 8 0 8 . 3 0 1 0  a 1 2  a 1 4 . 5 0

\  *
3 3 3 ,  bronze poli » 1 . 8 0 2 . 1 0 2 . 5 0 2 . 9 5 3 . 4 0 4  a 4 . 8 5 5 . 8 0 6 . 8 0 8  » 9 . 7 0 1 1 . 6 5 1 4  » 1 7  a

EÜMEHSTSIOITS ET PR IX

Nous fabriquons également ces robinets avec clé à carré, à brides rondes ou ovales, 

à bride et bout droit, à bride et bec; nous tenons tous ces robinets en magasin; pour les 

prix, voir notre album complet n» 2 1 , pour l’eau. Les Fig. 3 14  et 3 15  se font également 

avec raccord au bec.

Voir l’Alham spécial M a u r i c e  T H E V E N I N ,  L .  S E G U I N  8c C' .'
P a r je  i g o  j~!s/éye Soc/»/.- L Y O N . 3. R u e  D u u o m . -  D i p à l s :  P A R IS . 1/6. B ? R ic h aud - L en o u > . _  L IL L E . SOhi \ R u e  ,

FEU ILLE. D E  RAPPEL S o c i é t é  des F o n d e r i e s  de C u i v r e  de  Lv o n , M â c o n  ô< P a r i s

ALBUM 21

ULTIMHEAT® 
VIIITUAL MUSEUM

ROBINETS PLOMBIERS
EN CUIVRE JAUNE OU BRONZE POLI

G enre P a r is

Fig. 3 3 3Fig. 3 1 4 F ig . 3 1 5



O rifice en  m illim ètres 8 1 0 1 2 1 4 1 6 1 8 2 0 2 2 2 5 2 7 3 0 3 3 3 6 4 0

D iam ètre des brides, fig. 320 et 338 » » 7 0 7 0 8 0 8 0 9 0 9 0 1 0 0 10 0 1 1 0 1 1 0 1-20 1 3 0
E cartem ent des brides, fig. 3 3 8  o » » 9 0 9 5 1 0 0 1 1 0 1 1 5 1 2 0 1 3 0 1 1 0 1 1 8 1 5 5 17 0 1 8 5

Fig. 3 1 6 ,  jaune poli Fr. 1 . 9 0 2 . 1 5 2 . 4 5 2 . 8 5 3 . 3 5 3 . 9 5 4 . 6 5 5 . 5 0 6 . 5 0 7 . 7 0 9 . 1 5 1 0 . 9 0 1 3  » 1 5 . 5 0
3 1 6 ,  bronze poli » 2 . 2 0 2 . 4 5 2 . 8 0 3 . 2 0 3 . 7 5 4 . 4 5 5 . 2 5 6 . 3 0 7 . 5 0 8 . 9 0 1 0 . 5 0 1 2 . 6 0 1 5 . 2 0 1 8 . 4 0

» 3 1 8 ,  jaune poli » 2 . 2 0 2 . 5 0 2 . 8 5 3 . 3 0 3 . 9 0 4 . 6 0 5 . 4 5 6 . 4 5 7 . 6 0 9  » 1 0 . 7 5 1 2 . 8 0 1 5 . 3 0 1 8 . 4 0

» 3 1 8 ,  bronze poli » 2 . 6 0 2 . 9 0 3 . 3 0 3 . 8 0 4 . 5 0 5 . 2 0 6 . 2 5 7 . 4 5 8 . 8 5 1 0 . 5 0 1 2 . 5 0 1 5  » 1 8  » 2 1 . 7 5

» 3 2 0 ,  jaune poli » 2 . 7 5 3 . 1 0 3 . 5 0 4 . 1 0 4 . 7 5 5 . 5 0 6 . 5 0 7 . 7 0 9 . 2 5 1 1  » 1 3  » 1 5  » 1 7 . 5 0 2 0 . 5 0

P R I X
» 3 2 0 ,  bronze poli » 3 . 2 0 3 . 6 0 4 . 1 0 4 . 7 5 5 . 4 5 6 . 3 0 7 . 4 0 8 . 8 5 1 0  6 0 1 2 . 7 0 1 5  » 1 7 . 5 0 2 0 . 5 0 2 4  »
» 3 3 4 ,  jaune brut » 1 . 4 0 1 . 7 0 2 . 1 0 2 . 5 0 2 . 9 0 3 . 4 0 4 . 1 5 4 . 8 5 5 . 8 0 7  > 8 . 5 0 1 0 . 2 5 1 2 . 3 0 1 4 . 8 0
9 3 3 4 ,  jaune poli » 1 . 6 0 1 . 9 0 2  3 0 2 . 7 5 3 . 2 0 3 . 7 5 4 . 5 0 5 . 2 5 6 . 2 5 7 . 5 0 9  » 1 0 . 7 5 1 3  » 1 5 . 5 0
» 3 3 4 ,  bronze brut » 1 . 7 0 2  » 2 . 4 5 2 . 8 5 3 . 3 0 3 . 9 0 4 . 7 5 5 . 6 5 6 . 8 0 8 . 2 0 9 . 9 0 1 2  » 1 4 . 5 0 1 7 . 7 0
» 3 3 4 ,  bronze poli »> 1  9 0 2 . 2 0 2 . 6 5 3 . 1 0 3 . 6 0 4 . 2 5 5 . 1 0 6  .. 7  2 5 8 . 7 0 1 0 . 4 0 1 2 . 6 0 1 5 . 2 0 1 8 . 4 0
» 3 3 8 ,  jaune b ru t » » » 4  » 4 . 7 5 5 . 6 0 6 . 5 0 7 . 6 0 8  7 5 1 0 . 2 5 1 2  » 1 4  > 1 6 . 5 0 1 9  » 2 2  »

» 3 3 8 ,  bronze poli » » » 4 . 7 0 5 . 5 0 6 . 4 0 7 . 3 0 8  6 0 1 0  » 1 2  » 1 4  » 1 6 . 5 0 1 9 . 5 0 2 2 . 5 0 2 6 . 5 0

P R I X  des contrebrides e t boulons en
fer, ajustés pour fig. 3 3 8 ,  la paire Fr. » * 1 . 6 0 1 8 0 2 . 2 0 2 . 5 0 3 . 1 0 3 . 8 5 4 . 2 5

N ous possédons les m odèles de ces robinets jusqu’à 1 0 0  ®/“  d ’orifice. A partir d e  4 5  m/m> ils sont facturés au poids.

Les robinets de 8  à 5 0  nv'm inclus se font avec clé à poignée ou  à carré; de 5 5  à 1 0 0  m/m inclus, avec clé à carré seulem ent. 

P o u r la fig. 3 3 8 ,  les robinets d e  1 2  à 5 0  » /“  se font aussi à clé à poignée, su r com m ande seulem ent.

C o n su lter nos A lbum s 2 1 - 1 5  pour tous les appareils de canalisation e t de d istribution  d ’eau.

N O T A . —  L’astérisque (*) indique que l’article ne se fait g én éralem ent qu e  sur com m ande.

ALBUM 21
eries de Cuivre de Lyon, Mâcon & Paris 

T H E V E N I N ,  L. S E G U I N  &  05
Siège S o c ie i: LY O N . 3. Rue Dunomr _  Dépôts: PARIS. 1/6. S? R ichard ■ LeuoiR. _ L! LLE .SOH*. Rue i

FEUILLE DE
Voir l’Album

: Pa r is . Page

Fig. 3 3 4 Fig. 3 3 8

Fig. 3 1 6 F ig . 3 1 8 F ig . 3 2 0  O

3DIME3SJSX03STS ET PR IX

EN CUIVRE JAUNE OU BRONZE POLI, CLÉ A POIGNÉE OU A CARRÉ

G enre Lyon

ROBINETS PLOMBIERS
ILTIMHEAT® 
"UAL



Orifice en m illim ètres 8 1 0 1 2 1 5 1 8 2 0 2 5 3 0 3 5 4 0

P o u r tubes fer de Pouce anglais 1/4 3/8 m 5/8 3 / 4 3/4 1 i X 1 14 1 «

/ Fig. 3 7 3  A , jau n e  poli Fr. 3 . 3 5 3 . 6 0 4 . 2 0 5  » 6 . 2 0 7  » 8 . 7 5 1 2  » 1 6 . 5 0 2 3  »

l » » »  » » 3 . 5 0 3 . 7 5 4 . 4 0 5 . 2 5 6 . 5 0 7 . 5 0 9 . 2 5 1 2 . 7 5 1 8  » 2 5  »

) » » C  » » 4 . 0 5 4 . 3 5 5 . 0 5 6 . 0 5 7 . 4 0 8 . 5 0 1 0  5 5 1 4 . 5 0 2 0 . 3 0 2 7 . 6 0

P R I X  » » D  » » 4 . 6 0 5  » 5 . 7 5 6 . 7 5 8 . 5 0 9 . 5 0 1 2  » 1 6  » 2 1 . 7 5 2 9 . 7 5

f » » E , jaune bru t > 3 . 2 0 3  4 0 3 . 9 0 4 . 6 0 5 . 6 0 6 . 4 0 8 . 2 5 1 0 . 7 5 1 4  » 1 9  »

\  9 » E , jaune poli » 3 . 4 0 3 . 6 0 4 . 1 5 4 . 8 5 5 . 8 5 6 . 7 5 8 . 6 5 1 1 . 2 5 1 5  » 2 0 . 5 0

FEU1LLEDE RAPPEL
Voir l̂ Jb̂m spécial 

P erre ' 192

Société d e s  Fonderies d i  Cuivre d c  Lyon, Mâcon ô* Paf 
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ULTIMHEAT®

v i^ t u a l  m u s ^ b | N E T S  p 0 U R  p R E S S |0 N  D ’E A U  a CLAPET MOBILE
F IL E T É S  A U  P A S  D E S  T U B E S  EN  FER. C U IV R E  J A U N E  P O L I O U  B R U T

V i s  i n t é r i e u r e ,  p re s s e- ét o u pe  e x t é r i e u r ,  c l a p e t  c u i r

Fig. 3 7 3  A Fig. 3 7 3  B F ig . 3 7 3  C

Fig. 3 7 3  D  (*) Fig. 3 7 3  E

N O T A . —  T o u s ces robinets sont filetés au pas des tubes eu f e r .  N ous ex écutons égalem ent to u t au tre  pas sur commande. 

L ’astérisque (*) indique qu e  l’article ne se fait g én éralem ent que sur com m ande.

P o u r les prix du  N i c k e l a g e  et de l’A r g e n t u r e ,  voir ta rif  spécial.
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ROBINETS POUR PRESSION D’EAU (MLE CT)
C U IV R E  P O L I O U  B R U T  ET  V IS  B R O N Z E  (C LA P E T  C A O U T C H O U C l

LTIMHEAT®
VIR UAL MUSEUP

F ig . 3 7 5 Fig. 3 8 5

ROBINETS POUR PRESSION D’EAU <MLE d e  P a r i s )
U N IS  O U  A  C O N G É S  C U IV R E  P O L I O U  B R U T  E T  V IS  B R O N Z E  (C L A P E T  C A O U T C H O U C )

F ig. 3 7 4  A Fig. 3 7 5  A  Fig. 3 8 5  A

Fig. 3 7 4

Orifice en m illim ètres 8 1 0 1 2 1 5 1 8 2 0 2 5 3 0 3 5 4 0

Fig. 3 7 4  jaune poli F r. 3 . 3 5 3 . 6 0 4 . 2 0 5  > 6 . 2 0 7  » 8 . 7 5 1 2  » 1 6 . 5 0 2 3  »

» 3 7 5 » 3 . 5 0 3 . 7 5 4 . 4 0 5 . 2 5 6 . 5 0 7 . 5 0 9 . 2 5 1 2 . 7 5 1 8  » 2 5  »

l i. 3 8 3 » 4 . 6 0 5  » 5 . 7 5 6 . 7 5 8 . 5 0 9 . 5 0 1 2  . 1 6  » 2 1 . 7 5 2 9 . 7 5

j  » 3 8 5  .. J> 3 . 4 0 3 . 6 0 4 . 1 5 4 . 8 5 5 . 8 5 6 . 7 5 8 . 6 5 1 1 . 2 5 1 5  » 2 0 . 5 0

P R I X  » 3 8 5  jaune b ru t » 3 . 2 0 3 . 4 0 3 . 9 0 4 . 6 0 5 . 6 0 6 . 4 0 8 . 2 5 1 0 . 7 5 1 4  » 1 9  »

! » 3 7 4  A, jaune poli » 3 . 3 5 3 . 6 0 4 . 2 0 5  » 6 . 2 0 7  » 8 . 7 5 1 2  > 1 6 . 5 0 2 3  »

1 » 3 7 5  A , » 1> 3 . 5 0 3 . 7 5 4 . 4 0 5 . 2 5 6 . 5 0 7 . 5 0 9 . 2 5 1 2 . 7 5 1 8  » 2 5  »

! »  3 8 5  A, » » 3 . 4 0 3 . 6 0 4 . 1 5 4 . 8 5 5 . 8 5 6 . 7 5 8 . 6 5 1 1 . 2 5 1 5  » 2 0 . 5 0

\ » 3 8 5  A , jau n e  b ru t " 3 . 2 0 3 . 4 0 3 . 9 0 4 . 6 0 5 . 6 0 6 . 4 0 8 . 2 5 1 0 . 7 5 1 4  » 1 9  »

N O T A . — Sur d em an d e, ces robinets so n t livrés avec clapet caoutchouc spécial pour eau chaude. 

P our les prix du N i c k e l a g e  ou de l’A r g e n t u r e ,  voir T a rif  spécial.

P our tous les autres genres de robinets C T ,co n su lter n o tre  Album  N ° 2 1 .



P o u r bouche de m illim . 2 2 2 7 3 5 4 0 4 5 5 0

/ Fig. 6 6 7  A Fr. 1 » 1 . 4 0 1 . 8 0 2 . 2 0 2 . 7 0 3 . 3 5

\  > 6 6 8 1 . 3 5 1 . 7 0 2 . 4 0 2 . 9 0 3 , 5 0 4 . 1 5

P R I X  j  > 6 6 9 » 2 . 3 0 2 . 9 0 4 . 4 0 5 . 2 0 6 . 1 5 7 . 2 5

(  » 6 7 0 » 2 . 5 0 3 » 4 *

O rifices en m illim . 2 2 2 7 3 5 4 0 4 5 5 0

P r ix  de la bouche com plète 

san s douille  de raccord F r. 1 4 1 6 2 0 2 6 4 3 5 0

P r ix  du  ro b in et intérieur seul 

sans douille  d e  raccord F r. 8 . 5 0 1 0 . 5 0 1 3 . 5 0 1 7 . 5 0 3 0  » 3 6  »

Orifices en millim. 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40

Diam. des boutes en millim. 150 150 ISO ISO 200 200 230 250 270 300

Prix sans boule ni chape Fr. 5 5.50 6 60 8 10 12 15 18 25 33

1 de la boule zinc avec chape Fr. 2.65 2.65 3 3 3.50 3.50 4.15 5 10 6 7.90
£2 J de la boule cuivre rouge avec chape » 3 25 3.25 3.90 3 90 4 60 4 eo 5.80 6.90 8.20 11

/ de l'étamage en plus » 0 60 0.75 1

Orifices en millimètres 13 19 26 40 45 55 80 100 125 150

Diamètre de la bride D en millim. 70 80 100 130 140 1G0 210 210 265 300

Diamètre des boules à employer % 180 200 230 270 280 300 350 400 400 450

P r ix  sans boule ni chape Fr. 6.50 8.50 14 28 32 40 70 100 150 220

S o c i é t é  des F o n d e r i e s  de C u i v r e  de Ly o n , M â c o n  s . P a r i s
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ROBINET A FLOTTEUR A DOUBLE ARTICULATION
C u ivre  jaune b ru t, C lapet en cu ir, L e v ie r  en fe r

Fig. 6 6 7  alb . 15

RAPPEL

ULTIMHEAT®

RTUALMWÔffiNET A FL0TTEUR (|V|̂  CT) A CLAPET CAOUTCHOUC
C U I V R E  J A U N E  P O L I ,  L E V I E R  E N  C U I V R E

1 5

N O T A . —  N ous fournissons, su r d em ande, des couvercles avec le n o m  des 

villes ou  des particuliers, m oy en n an t plus-value.

Le raccord des pom pes à incendie correspond au 4 0  m illim .

P o u r to u t autre g enre de bouches d’arrosage, voir l’album  spécial n<> 1 5 .

BOUCHES D’ARROSAGE ET D’ INCENDIE
Bouche ronde de P arc  ou Jard in

B o ît e  en  font e  e t  a p p a re i l  c u i v r e  j a u n e  fondu

Partie de raccord et clé fonte malléable à 3 branches

p o u r  Bouches d 'arrosage
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C es robinets se font avec chapeau vissé, com m e l’indiquent les figures ci-dessus, p o u r les orifices d e  2 0  à 6 5  m illim ètres inclus. 

Le chapeau est en cuivre, Je siège e t la vis sont en  bronze.

C eux de 7 0  m illim ètres e t au-dessus se font avec chapeau à bride en fo n te , le siège e t la vis en bronze.

3DX3yEE3SrSI03STS ET P E IX

ROBINETS POUR PRESSION D’EAU (IYILE CT)
C o r p s  e n  F o n t e ,  v i s  e n  b r o n z e

E p r e u v e s  h y d r a u l i q u e s  à  ± 3  I c i lo g - .

Fig. 6 1 0 Fig. 6 1 0  A O Fig. 6 1 1

O rifices en m illim ètres 2 0 2 5 3 0 3 5 4 0 4 5 5 0 5 5 6 0 6 5 7 0 8 0 9 0 1 0 0

D iam ètre des brides ovales en m illim . 56X94 62X104 *73X149 79X1Î5 84X134 94X146 110X170

> » rondes » 9 0 1 0 0 1 1 0 1 2 0 1 3 0 1 4 0 1 5 0 1 6 0 1 7 0 1 8 0 19 0 2 1 0 2 3 0 2 5 0
E cartem ent des brides » 1 0 5 1 1 5 1 2 5 1 4 5 1 6 5 1 8 0 1 9 5 2 1 0 2 2 5 2 4 0 2 5 5 3 0 0 3 3 5 3 6 5
N om bre de boulons 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5

/ 3 4 4 2 4 8 4 8 5 5
Fig. 6 1 0  A <

Pas 2  y, 2  X 3 3 3

P r i x Fig. 6 1 0 Fr. 7  » 9  » 1 1  » 1 4  s 1 8  » 2 4  » 3 0  »

» 6 1 0  A » 8 . 7 5 1 0 . 7 5 1 3  » 1 6 . 3 0 2 0 . 6 0

contrebrides » 6 1 1 » 7 . 5 0 9 . 5 0 1 1 . 5 0 1 5  » 1 9  » 2 5  » 3 1  » 15 » 3 8  » 4 5  » 5 0  » 6 5  > 7 6  » 9 0  »

P R IX ( O vales Fr. 1 . 5 0 1 . 7 5 2  » 2  3 0 2 . 6 0 2 . 9 0 3 . 3 0
et boulons ( R ondes * 2 . 2 0 2 . 5 0 3 . 1 0 3 . 8 5 4 . 2 5 4 . 5 0 5 . 1 5 5 . 5 0 5 . 8 5 6 . 4 0 7  » 8 . 6 0 1 0 . 3 0 1 3 . 8 0

N O T A . —  L’astérisque (*) indique que l’article n e  se fait que sur co m m ande.

Toute  m od ifica tion  aux d im ensions ci-dessus m o tive  une p lus -va lue.

__
__
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ULTIMHEAT® 
RTUAL

À'PFÀ’kEILS DIVERS POUR CANALISATION D'EAU
CRÉPINES A CLAPET

à  t o r i c l e  r o n d e  o u .  à  m a n c h o n  f i l e t é

en Fonte
Fig. 8 2 1

D IM E N S IO N S  E T  P R I X

Orifices en m illim . 2 0 2 5 3 2 4 0 5 0 6 5 8 0 1 0 0

D iam . des brides, fig. 8 2 1  % 05 1 1 0 1-20 UO 160 180 2 0 0 •230

P o u r tubes de pouces » 8 2 2  » 3 / 4 1 1 F. t ü 2 2  % 3 »

P r ix  Fig. 8 2 1  e t 8 2 2  Fr. 8 9 1 1 1 3 1 6 2 2 . 5 0 2 7 . 5 0 4 2

CRÉP INES EN TÔLE GALVAN ISÉE  OU EN CUIVRE ROUGE
Chapeau Fonte

avec ou sans clapet de retenue pour départ de conduites d’aspiration

Fig. 8 2 0

C répine sans clapet

Fig. 8 2 0  A

C répine avec clapet de retenue

N O T A . —  Dans les grands orifices le clapet unique de la fig. 8 2 0  A est rem placé p ar des clapets m ultiples.

NOTA. —  Nos Crépines (fig. 820 et 821) sont livrées avec brides non percées, mais sur demande, nous les livrons percées, moyennant plus-value. 

Toute modification aux dimensions ci-dessus motive une plus-value.
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MÉTAL BLANC ANTIFRICTION

Le métal antifriction remplace avec supériorité le bronze et le laiton dans la fabrication des coussinets, 
qui, fabriqués avec ce métal, nécessitent beaucoup moins de graissage que ceux coulés avec d’autres métaux et 
ont, en outre, l’avantage de ne pas s’échauffer ni de s’encrasser.

Ce métal est employé avec succès, partout où les arbres tournent à grande vitesse et où de grandes 
résistances sont à vaincre, pour les coussinets placés dans l’eau ou sujets à l’encrassement par les poussières.

Il peut s’employer aussi bien pour garnir des coussinets en bronze ou en fonte que pour couler 
des coussinets entiers.

Fondant à une température relativement peu élevée, il peut se fondre sur n’importe quel feu de 
forge; en refroidissant, il devient dur, compact, serré et n’est pas friable.

Comme pour les autres métaux, les moules sont en argile ou en sable, mais on peut cependant 
couler directement les coussinets sur les arbres en les enveloppant préalablement de moules en terre 
ou autres matières.

L’antifriction n’attaque jamais les arbres et en empêche plutôt leur détérioration ou leur usure.
Nous fournissons ce métal en trois qualités différentes répondant aux applications usuelles, mais, 

néanmoins, nous pouvons établir tous les alliages qui nous seront désignés.
Nous livrons l’antifriction en lingots de 5 à 6 kilog. environ.

DÉSIGNATIONS ET APPLICATIONS

N» 1. —  Qualité ordinaire p o u r vitesses moyennes et a rb re s  légers.
N° 2. —  Qualité courante p o u r transm issions d’usine, m achines-outils, machines à m euler, etc.
N° 3. —  Qualité supérieure p o u r grandes vitesses, arb re s  très chargés et emplois spéciaux.

P R I X  : Suivant le cours des métaux.
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BRONZES PHOSPHOREUX

La supériorité des bronzes phosphoreux sur les bronzes ordinaires est, depuis longtemps, incontestable
ment établie par l’expérience.

La présence du phosphore dans les alliages du bronze a, par son action éminemment réductive des 
oxydes métalliques, pour effet de donner des produits d’une grande pureté et, par conséquent, très homogènes.

Pour obtenir d’un bronze phosphoreux les qualités nécessaires à ses diverses applications, il importe 
essentiellement que la quantité de phosphore qu’on lui ajoute soit rigoureusement dosée et que les métaux 
employés soient d’une grande pureté, conditions que notre installation nous permet de vérifier par l’analyse 

dans notre laboratoire.
Les dosages, d’une exactitude mathématique, joints aux soins apportés à la fabrication, donnent à nos 

bronzes phosphoreux une supériorité incontestée. Des essais nombreux à la traction faits sur des barrettes 
moulées en sable ont démontré que leur résistance peut atteindre jusqu’à 4 5  kilog. par millimètre carré avec un 
allongement correspondant de 3 0  pour cent, et que leur élasticité est très augmentée.

A v a n ta g e s . —  Les bronzes phosphoreux ont une dureté qui, sans être trop grande, donne une durée 
triple de celle des bronzes ordinaires; ils possèdent la propriété de ne pas chauffer, de ne pas gripper et de polir, 
au contraire, par le frottement, les surfaces en contact.

Nous fabriquons également des bronzes phosphoreux d’un alliage spécial résistant aux acides, ainsi que 
des métaux blancs pour produits chimiques.

Ci-contre, un tableau donnant la classification de nos bronzes phosphoreux suivant leur application; 
nous y avons ajouté celle de nos bronzes ordinaires.

Nous livrons tous nos bronzes en lingots de 1 2  kilog. environ.
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NOMENCLATURE DES BRONZES DE DIVERSES QUALITÉS
pour constructions mécaniques et industries diverses 

BRONZES PHOSPHOREUX

M&BQtTES D É S IG N A T IO N S E M PL O IS O U  A P P L IC A T IO N S PRIX

A lliage très d u r e t très sec p o u r frottem ents énergiques,
PH 1 Bronze phosphoreux dur coussinets de locom otives, w agons et tram w ay s, d e  lam inoir, 

de fortes m achines à vapeur, tiroirs, glissières, crapaudines, etc.
Suivant

i Alliage tenace p o u r organes m écaniques soum is à des

PH 2 Bronze phosphoreux doux chocs: cam es, bu to irs , tiges de pistons, engrenages, bo u lo n s, 
e t p o u r appareils devant résister à de fortes pressions : vannes, le cours

i robinets, etc.

PH 3 Bronze phosphoreux au feu A lliage résistant au feu , pour brides de tu y au x , tu bulures, 
etc.

des

PH 4 Bronze phosphoreux pour acide A lliage résistant aux acides, pour robinetterie  de produits 
chim iques, teintureries, distilleries, etc.

m étaux

PH 5 Bronze phosphoreux blanc G arnitures de coussinets e t colliers d ’excentriques.

BRONZES ORDINAIRES

D'ORDBE D É SIG N A T IO N S E M P L O IS  O U  A P P L IC A T IO N S PRIX

N» 1 Bronze o rd in aire' P o u r tous em plois industriels. Pièces exécutant un  travail 
léger et régulier, robinets, soupapes etc.

No 2 D ur et légèrem ent cassant, pour coussinets de m achines,
Suivanto utils de transm issions, e tc.

N» 3 Bronze titré M oins d u r et m oins cassant que le n° 2 ,  pour pom pes, boîtes 
à é toupe, vannes, soupapes, ro b inets, etc. le cours

No 4 Bronze doux titré
T enace p o u r résister à la torsion. B ouchons, vis, b oulons,

écrous, m anchons, raccords, pom pes e t pistons à fro ttem ent 
non m étalliques.

des

No 5 Bronze pour acide P o u r résister aux acides légers. R obinets, pom pes, pour 
distilleries, stéarineries, etc. m étaux

No 6 B ronze à braser D oux, soudable, pour brides d e  tuyautage. .

Instructions pour la coulée du Bronze phosphoreux

(  M ouler d u r: enduire le m oule au blaireau d ’une couche de plom bagine; m énager d e  nom breux évents; 
(  m asselotte relativem ent fo rte; faire é tuver.

1 °  E m ployer des creusets propres de terre  ou  de plom bagine ;
2 °  Recouvrir de poussier de charbon de bois la surface du bain dès qu'il est fo rm é, afin d ’éviter l’oxydation  ; 

tem pérature oran g e foncée; brasser à cet é ta t avec un  ringard  en fer, en d u it d ’arg ile , recouvert de 
plom bagine; n e  pas arriver jusqu’à l’ébullition.

C o uler à u n e  tem pérature peu élevée, c’est-à-dire au m o m en t où le m étal est près d e  pren d re , sans q u ’il soit 
pâteux. O n  évite ainsi la diffusion des é lém ents com posant l ’alliage.

E viter avec soin de m élanger dans un e  m êm e fusion des jets ou  lingots de num éros différents, ou  des bronzes o rd in aires, 

Les B ronzes phosphoreux (d u  m êm e alliage) peuvent ê tre  refondus indéfinim ent, sans perdre aucune de leurs p ropriétés.

Moulage

F u s i o n

Coulée







ULTIMHEAT® 
VIRTUAL MUSEUM

S o c i é t é  oks F o n d e r i e s  oc C u i v r e  oc Ly o n , M â c o n  ô« P a r i s

M a u r i c e  T H E V E N I N ,  L .  S E G U I N  8c C‘.c
LY O N . 3. R ue Du n o ir . _ D épôts: PARIS. 1/6. B? R ic ra r d -L e n o ir . _ L ILL E . 60H\Rue Pa r is  .

NOTICE SUR LE MÉTAL DELTA

ALBUM 20

O n  s a it à  q u e l  p o in t  le s  e x ig e n c e s  d e  p lu s  e n  p lu s  r ig o u r e u s e s  d e  l’I n d u s tr ie  d e  la C o n s tr u c t io n  n é c e s s ite n t  l ’e m p lo i  

d e  m a té r ia u x  d e  c h o ix  p r é s e n ta n t  u n e  s é c u r ité  p a r f a i te ,  c o m b ie n , n o ta m m e n t  d a n s  la  b r a n c h e  d e s  m é ta u x , le  b e s o in  

d e v ie n t  c h a q u e  jo u r  p lu s  im p é r ie u x  d e  p o u v o ir  c o m p te r  s u r  d e s  r é s is ta n c e s  m é c a n iq u e s  à  l’é p r e u v e  d e s  p lu s  h a rd ie s  

c o n c e p t io n s  e t  s u r  u n e  r é u n io n  d e  p r o p r ié té s  s p é c ia le s , q u e  le s  m é ta u x  s im p le s  s o n t  im p u is s a n ts  à  f o u r n i r .

L e  fe r  e t  l ’a c ie r ,  b ie n  q u ’a y a n t  d e  g r a n d e s  r é s is ta n c e s ,  s o n t  f o r te m e n t o x y d a b le s  e t ,  p o u r  c e  m o tif , d ’u n e  c o n s e rv a tio n  

im p a r f a i te ,  t o u t  e n  n ’é ta n t  p a s  d o u é s  d e s  p r o p r ié té s  s p é c ia le s  r e c h e r c h é e s  p o u r  d e  n o m b r e u x  e m p lo is  e t  p o u r  l’o b te n t io n  

d e s q u e lle s  il fa u t r e c o u r ir  à d ’a u tr e s  m é ta u x  o u  a ll ia g e s .

O n  a d o n c  é té  a m e n é  à  r e c h e r c h e r  d e s  c o m p o s é s  m é ta l l iq u e s ,  d e  f o r m a tio n s  c o n s ta n te s ,  d e  f a b r ic a tio n  s im p le , 

é c o n o m iq u e  e t  te ls  q u 'i ls  p u is s e n t  r é p o n d r e  a u x  b e s o in s  g é n é r a u x  d e  la g r a n d e  c o m m e  d e  la  p e t i te  I n d u s tr ie .

A u  n o m b r e  d e s  a l l ia g e s  à b a se  d e  c u iv re  a p p e lé s  à  r é s o u d r e  c e s  d iff ic u lté s , le s  a llia g e s  c o n n u s  s o u s  le  n o m  d e  

« Delta » o n t  su  p re n d r e  p a r t o u t  la  p r e m iè r e  p la c e . Ils  s o n t  b a sé s  s u r  u n  p r o c é d é  b r e v e té  d ’in tr o d u c t io n ,  p a r  c o m b in a i

s o n  c h im iq u e , d e  q u a n t i té s  d é f in ie s  d e  fe r  d a n s  d e s  a ll ia g e s  c u p r o - z in c .

L e u rs  p r in c ip a le s  p r o p r ié té s  s o n t  le s  s u iv a n te s  :

Ténacité et résistance mécanique c o m p a ra b le s  à  c e lle s  d e  l’acier a llié e s  à u n e  tr è s  g r a n d e  malléabilité;
Résistance c o n s id é r a b le  à  la  corrosion; ni rouille, n i vert-de-gris.
L e  m é ta l  D e lta  e s t  non magnétique; il e s t a u s s i u n  m é ta l  d e  c lo c h e .

Il se  forge e t  s’estampe à chaud; e n  pièces fondues, il a  la r é s is ta n c e  d u  fer forgé ; e n  p iè c e s  forgées e t 

e n  barres, c e lle  d e  l’acier; e n  pièces estampées, u n e  ré s is ta n c e  q u a tr e  fo is  p lu s  g r a n d e  q u e  c e lle  d u  bronze 
coulé; e n  fils, u n e  ré s is ta n c e  c o m p a r a b le  à c e lle  d e  l’acier trempé.

L e s  a llia g e s  D e lta  v a r ie n t  e n  c o m p o s i t io n  s e lo n  le s  c o n d i t io n s  à o b t e n i r  p o u r  les  d iffé re n ts  e m p lo is  a u x q u e ls  ils  

d o iv e n t  s e r v ir ,  c h a c u n  s e lo n  ses q u a lité s  s p é c ia le s .

P a r m i le s  g r a n d e s  a p p lic a tio n s  d u  Métal Delta coulé, il fa u t  r e m a r q u e r  c e lle s  q u i c o n c e r n e n t  le s  d iv e rs  

serv ic e s  d e  la  M a rin e .

N o u s  c i te r o n s  t o u t  p a r t ic u l ié r e m e n t  le s  s u iv a n te s  :

Barillets de purge, Boîtes de distribution, Coudes, Joints glissants, Manchons, Bivalves, 
Robinets-boules, Robinets à soupapes, Robinets-vannes, Tubulures, etc.

Travail mécanique des alliages malléables Delta
A fin  d e  r é p o n d r e  à to u s  le s  b e s o in s  d e  n o tr e  c lie n tè le  e t  e n  p r é s e n c e  d u  rô le  im p o r t a n t  q u e  jo u e n t ,  d a n s  la  c o n s o m 

m a tio n  g é n é r a le  d e s  m é ta u x , les  p r o d u i ts  o b te n u s  p a r  la m in a g e , é t i r a g e , e t c . ,  n o u s  n o u s  s e r v o n s , p o u r  la  fa b r ic a tio n  de 

c e s  p r o d u i ts ,  d ’u n  p r o c é d é  s im p lif ia n t  e t p e r f e c t io n n a n t  le  m a té r ie l  e t le  tr a v a il  q u i y  s o n t  a p p l iq u é s .

C e n o u v e a u  p r o c é d é  (s y s tè m e  G .- A . D ic k )  p e r m e t  la  fa b r ic a tio n , à h a u te  t e m p é r a tu r e ,  d e  Barres, Cornières et 
Profilés métalliques de toutes sections et longueurs, e n  fo r ç a n t  le  m é ta l ,  c h a u ffé  j u s q u ’à  p la s tic ité ,  à t ra v e rs  

u n e  m a tr ic e  d e  f o rm e  v o u lu e , a u  m o y e n  d e  la p re s s io n  h y d r a u liq u e .
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D e s s e c t io n s  tr è s  diffic iles  e t  c o m p liq u é e s , q u e  l 'o n  n e  p e u t  o b t e n i r  p a r  la m in a g e  e t  é tira g e  q u ’a u  m o y e n  d e  n o m  

b re u s e s  p a sse s  s u c c e s s iv e s  e t  d e  ré c h a u ffa g e s  m u lt ip le s ,  p e u v e n t  ê t r e  a in si fa b r iq u é e s  e n  une seule passe e t  à  u n e  

lo n g u e u r  in d é f in ie ,  p r o p o r t io n n é e  à  la q u a n t i té  d e  m é ta l p la c é  d a n s  le  r é c ip ie n t  d e  la m a c h in e .
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L e s  b a rre s  p r o d u ite s  p a r  c e  p r o c é d é  n ’e x ig e n t  aucun fini ultérieur, o n t  u n e  plus gTande résistance 
mécanique e t  s o n t  plus homogènes q u e  c e lle s  fa b r iq u é e s  p a r  le s  m o d e s  a c tu e l le m e n t  e m p lo y é s .

N o u s  d o n n o n s ,  c i- a p r è s ,  la  l is te  d e s  A llia g e s  D e lta ,  a in s i q u e  le u r s  p r o p r ié té s  e t  a p p lic a tio n s  re s p e c tiv e s .

MÉTAL DELTA N° 1
B ro n z e  m a llé a b le  d ’u n e  résistance e t  d ’u n e  dureté exceptionnelles a y a n t ,à  l’é ta t  fondu, la  r é s is ta n c e  d e  l ’a c ie r  

d o u x . Il p e u t  se  f o n d re  d a n s  d e s  c r e u s e ts  o u  d a n s  u n  f o u r  à a i r ;  il c o u le  l ib r e m e n t  e t  p ro d u i t  d e s  f o n te s  s a in e s e t  h o m o g è n e s .

C h a u ffé  au  r o u g e  s o m b r e , c e t  a ll ia g e  d e v ie n t  t r è s  m a llé a b le , il p e u t  ê t r e  a lo r s  f a c ile m e n t forgé, estampé, laminé 
à n ’im p o r te  q u e lle s  d im e n s io n s .

Essais de traction s u r  douze b arre ttes  prélevées s u r  une hélice en Métal Delta n° 1 moulé 
destinée à un Torpilleur de la M arine Nationale.

Diamètre
de

l’éprouvette

Section Charge totale

Charge 
à la rupture 

par m/m2 
de section

Longueur 

de la partie 

considérée

Allongement

Limite d'élasticité Diamètre 

de la 

strictionTotale Par m/m2

m/m m/m2 kfrs m/m X kgs kgs m/m

» » 9000 6 0 » 24 2500 16.6 1 2 . 2

» » 8500 5 6 . 6 » 2 5 2650 17.6 1 2 . 2

» » 8950 5 9 . 6 » 2 0 2500 16.6 1 2 . 2

» » 8600 5 4 2 1 2500 16.6 12.4

» » 8800 5 8 . 6 » 2 0 2350 15.6 12.5
» » 8700 5 8 » 1 8 . S 3300 2 2 12.5

*
D 9100 6 0 . 6 » 2 1 . 5 2900 19.3 12.3
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Essais de traction su r  qu atre  éprouvettes prélevées dans des b a rre s  en Métal Delta N° 1 

obtenues au moyen de la Machine à p resser, système G.-A. Dick.

ORIGINE DES ESSAIS

Diamètre
de

l'éprouvette

Section
Longueur 

de la partie 
considérée

Charge d 

Totale

Rupture 

par m/m2

Allongement
Limite 

d'élasticité 
par m/m*

m/m m/m2 tn/m kgs kgs %

Essais faits au L aboratoire de la 1 3 . 8 1 4 9 . 5 1 0 0 1 0 . 7 4 9 7 1 . 9 2 5 . 8 31

Société Lyonnaise de M écanique et » » » 1 1 . 0 9 2 7 -4 .2 2 2 . 3 3 0

d’E lectricité, à Paris, sous le contrôle » » » 1 0 .3 9 0 6 9 . 5 2 8 . 2 2 4 . 6

du service des forges de l’A rtillerie. * * 1 0 . 0 1 6 6 7 2 8 . 2 2 7 . 7

L e Métal Delta N° 1 e s t  i n d u s tr ie l le m e n t  in o x y d a b le  e t  d e  tr è s  lo n g u e  d u r é e , lo r s  m ê m e  q u ’il e s t e m p lo y é  d a n s  

d e s  e a u x  d e  m in e s , fo r te m e n t  c o r r o s iv e s ;  il n ’e s t  p a s  a tta q u é  p a r  l’e a u  d e  m e r  e t ré s is te  a u x  a c id e s  b e a u c o u p  m ie u x  q u e  

to u s  a u tr e s  a llia g e s  d e  c u iv r e .

S e s  a p p lic a tio n s  s o n t ,  e n  g é n é r a l ,  p o u r  to u te s  p a r tie s  d e  m a c h in e s  (Marine, Mines e t  Hydraulique) r e q u é r a n t  

u n e  ré s is ta n c e  é g a le  à c e lle  d c  l’a c ie r ,  te lle s  q u e  : t ig e s  d e  p o m p e s , t ig e s  d e  p is to n s , a r b r e s ,  m a n iv e lle s , p lo n g e u r s ,  a x e s , 

p is to n s  h y d r a u l iq u e s , s o u p a p e s , e t c .

L ’e m p lo i  d u  Métal Delta N» 1 p o u r  hélices e t  ailes d’hélices e s t  tr è s  g é n é r a l  e t  p r é s e n te  d e  g r a n d s  

a v a n ta g e s ;  c e  m é ta l  c o n v ie n t  a u s s i à la  f a b r ic a tio n  d e  c e r ta in e s  p iè c e s  d ’a r t i l le r ie .

L ’u s a g e  d u  Métal Delta N° 1 p e r m e t ,  à  c a u s e  d e  sa ré s is ta n c e  s u p é r ie u r e ,  une réduction d’épaisseur q u i 

procure u n e  économie d e  m a tiè r e  e t ,  d e  p lu s ,  l’a v a n ta g e  d e  la légèreté c o m b in é e  a v e c  u n e  résistance e t  u n e  

rigidité exceptionnelles.

MÉTAL DELTA N° IV

L e  Métal Delta N» IV e s t  u n  d e s  la i to n s  le s  p lu s  r é s is ta n ts  e t  d o n t  l’u s a g e  o ffre  le  p lu s  d e  g a r a n t ie s .  E n  ra is o n  

d e  se s  trè s  g ra n d e s  q u a lité s  d c  résistance mécanique e t  d e  durée, d e sa  p r o p r ié té  d e  résister à la corrosion, 
d e  s o n  bas prix, il e s t  c e lu i d e s  a llia g e s  D e lta  q u i  e s t  le  p lu s  r é p a n d u  e t le  m ie u x  a p p r o p r ié  à la g é n é r a li té  d e s  e m p lo is  

d a n s  l’a r t  d e  l’I n g é n ie u r .  P a r  to u te s  c e s  q u a l i té s ,  il o c c u p e  c e r ta in e m e n t  le  p r e m ie r  r a n g  p a rm i to u s  le s  a llia g e s  s im ila ire s .

L e  Métal Delta N» IV n ’e s t  a t ta q u é  n i p a r  l’e a u  d e  m e r ,  n i p a r  le s  e a u x  d e  m in e s , n i p a r  c e lle s  d e s  c a le s  de 

n a v ire s  ; il ré s is te ,  e n  g é n é r a l ,  à  l’a c tio n  d e s  a c id e s  c h im iq u e s  e t  ne produit pas de vert-de-gris. Il e s t  a v a n ta 

g e u s e m e n t  e m p lo y é  p o u r  le s  hélices.
Le laiton et le bronze à canon ne présentant pas une résistance mécanique suffisante, o n  fit d e s

e s s a is  a v e c  l’a c ie r ,  le  fe r  e t le  M é ta l D e lta .  D e s  b a r r e s  la m in é e s  d e  c h a c u n  d e  c e s  m é ta u x  f u r e n t  p lo n g é e s  p e n d a n t  u n e  

p é r io d e  d e  six m o is  e t d e m i d a n s  l’e a u  p r o v e n a n t  d e  p u its  d e  m in e s , p u is  r e p e s é e s  a v e c  s o in  e t  p h o to g r a p h ié e s ,  C e s  

b a rre s  m e s u r a ie n t  1 90  m ill im è tr e s  d e  lo n g u e u r  s u r  2 0  m il l im è tr e s  d e  c ô té .

« L e s  p o id s  d e  ces tr o is  s o r te s  d e  b a r r e s ,  a v a n t  e t  a p r è s  l ’e s s a i, s o n t  in d iq u é s  c i-a p rè s .

« P a r  s u ite  d e  la  c o r r o s io n  t r o p  r a p id e  d u  fe r  e t  d e  l’a c ie r ,  le  Métal Delta a é té  d e p u is  lo rs  a p p l iq u é  p o u r  les  

m a c h in e s  s o u te r r a in e s  d a n s  c e tte  m in e  a in s i q u e  d a n s  d ’a u tr e s .  »
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EXPÉRIENCE COMPARATIVE FAITE SUR TROIS BARRES EN FER FORGÉ, ACIER, M ÉTAL DELTA.

E tat des b a rre s  après im m ersion dans les eaux acides pendant s ix  m ois et demi.

l ë

F e r  f o r g é A c i e r M é t a l  D e l t a

POIDS DES BARRES Grammes Grammes Grammes

A vant l’im m ersion 5 i 0 5 5 0 5 8 0

A près 6  m ois e t dem i 
d ’im m ersion 2 9 0 3 0 0 5 7 3

P erte 2 5 0 2 5 0 7

Soit 46.3  % 45.43 o/o 1.2 0/0

L e  Métal Delta N° IV  peut aussi b ien  être fondu en sable ou en coq u ille  que fo r g é , lam iné, estam pé et étiré . 

O n  le fon d  o rd ina irem en t dans des creusets, mais lo rsqu ’ il s’ag it dc cou ler des p ièces  de g ros  poids , on  em p lo ie  le 

fou r A air. L e  métal fond fac ilem en t et p rodu it des p ièces m ou lées  h om ogèn es, parfaitem ent saines et d 'un gra in  serré. 

L e  M éta l D e lta  N °  IV  fon du  est dur et d ’une résistance éga le  à c e lle  du fer fo rgé .

Essais de Traction s u r  de T Alliage Delta N° IV coulé en sable.

Numéro
Diamèt. Section

Réduction Allongements %  sur Limite d’élasticité Rupture

Observations
de l'épreuve de la section 101 % 6 S0% 8 totale par \  2 totale par X 2

% % %
1 4 2 6 1 5 . 5 1 8 8 2 0 . 1 2 0 . 5 2 1 2 1 3 .0 2 6 * 8 1 6 . 1 7 .8 9 6 * 4 2 Fracture saine 

Grains fins
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L e  M a r t e l a g e  à froid a u g m e n te  c o n s id é r a b le m e n t la  ré s is ta n c e  d u  Métal Delta. A in s i ,  u n  m o rc e a u  d ’u n e  p iè c e  

fo n d u e  e n  s a b le , s’e s t  b r is é  s o u s  u n  e f f o r t  d e  3 6  k .  9  p a r  U n  d e s  d e u x  b o u ts  a é té  e n s u i te  f r a p p é  à  f ro id  e t  n e  s ’e s t  

b r is é  q u e  s o u s  u n  e ffo r t d e  t r a c t io n  d e  6 2  k .  6  p a r  m/“ 3 .

Q u a n d  le Métal Delta N° IV e s t  c h a u ffé  a u  r o u g e  s o m b r e , il d e v ie n t  e x tr ê m e m e n t  m a llé a b le  e t  l’o n  p e u t  a lo r s  le  

tr a v a i l le r  a v e c  u n e  g ra n d e  fa c ilité  s o it  s o u s  le  m a r te a u , s o it  l’e s ta m p e r ,  le  m a tr ic e r ,  le  la m in e r  o u  l ’é t i r e r .  T o u t e s  c e s  o p é 

r a tio n s  a u g m e n te n t  c o n s id é r a b le m e n t sa ré s is ta n c e  au  p o in t  q u e  le  Métal Delta forgé e s t p lu s  r é s is ta n t  q u e  l’a c ie r  d o u x .

Il e s t  é v id e n t  q u e ,  d a n s  m a in ts  e m p lo is ,  u n  te l  m é ta l à  l’é ta t  fo rg é  e s t  p r é fé ra b le  à  l’a ll ia g e  fo n d u , e n  r a is o n  n o n  s e u le 

m e n t  d e  sa ré s is ta n c e  b ie n  s u p é r ie u r e ,  m a is  a u s s i d e s  d é fa u ts  q u i p e u v e n t  se  p r o d u ir e  d a n s  le s  p iè c e s  m o u lé e s ,  q u o iq u ’ils  

s o ie n t  e x tr ê m e m e n t  ra r e s  a v e c  le  M é ta l D e lta .  L e s  p iè c e s  q u i  p e u v e n t  ê t r e  e x é c u té e s  e n  q u a n t i té s  su ffis a n te s , p e r m e tta n t  

u n e  d é p e n s e  d e  m a tr ic e ,  s ’o b t i e n n e n t  à u n  p r ix  tr è s  m o d é r é  s o it  p a r  e s ta m p a g e , s o it  a u  m o y e n  d e  la  n o u v e lle  p re s s e  

G .- A . D ic k . E lle s  s o n t  a in si p a r f a ite m e n t s a in e s ,  e t  c o m m e  la  c o m p r e s s io n  se  fa it  à  c h a u d , le  m é ta l d e v ie n t  r é s is ta n t  

e t  s o n  g r a in  tr è s  f in .

C ’e s t  p o u r  c e tte  ra is o n  q u e  l ’e s ta m p a g e  a  é té  a d o p té  p o u r  la  c o n f e c tio n  d e s  s o u p a p e s  d e  b o u te il le s  à g a z , q u i  s’e m 

p lo ie n t  e n  tr è s  g r a n d e s  q u a n t i té s ,  le  m é ta l r é s is ta n t  e n  t o u te  s é c u r ité  à  la  f o r te  p r e s s io n  d e s  g a z  c o m p r im é s .

L e s  p iè c e s  e s ta m p é e s  e n  Métal Delta n é c e s s ite n t  tr è s  p e u  d e  f in i , p a rc e  q u ’e lle s  s o r te n t  d u  m a tr iç a g e  p o u r  a in s i 

d ire  p a rfa ite s  a v e c  u n e  s u rfa c e  u n ie  e t  p r o p r e .

L e Métal Delta N° IV p o s s è d e  la  p r o p r ié té  p a r tic u liè r e  —  q u i  le  r e n d  d e  g r a n d e  v a le u r  d a n s  le s  e m p lo is  d u  G é n ie  

c iv il  —  d e  n e  d im in u e r  q u e  t r è s  f a ib le m e n t e n  r é s is ta n c e  m é c a n iq u e  l o r s q u ’il y  a  é lé v a tio n  d e  t e m p é r a tu r e .  D a n s  l ’e m 

p lo i  d e  la  v a p e u r  à  h a u te  p r e s s io n , il e s t a b s o lu m e n t n é c e s s a ire  q u e  le s  o r g a n e s  d e  m a c h in e s ,  q u i s o n t  e x p o s é s  à la c h a le u r , 

s o ie n t  e n  u n e  m a tiè r e  q u i le u r  a s s u re  to u te  s é c u r i té ,  m ê m e  à u n e  p r e s s io n  d e  4 0  a tm o s p h è r e s  ( e n v i r o n  4 1  k .  p a r c / m 3) .

A  4 0  a tm o s p h è r e s  d e  p r e s s io n , la te m p é r a tu r e  e s t a u - d e s s u s  d e  2 5 0 ’c . e t ,  c o m m e  le  d é m o n tr e n t  c i-d e s s o u s  le s  r é s u lta ts  

d e s  e ssa is  e n tr e p r is  à c e  s u je t p a r  le p ro fe s s e u r  W .- C .  U n x v in , le  Métal Delta fo n d u  n ’a p e r d u ,  à  2 6 3 " c  3  q u ’e n v ir o n  

17 1 / 2  «/„ d e  sa r é s is ta n c e , ta n d is  q u ’à 2 6 0 ° c .  le  la ito n  a p e r d u  p lu s  d e  3 8  0/o,  le  b r o n z e  p h o s p h o r e u x  e n v ir o n  3 1  °/0 e t 

le  b ro n z e  à  c a n o n  e n v ir o n  3 3  •/<>.

TEMPÉRATURES EN DEGRÉS CENTIGRADES

Nature du Métal 98*8 132*2 IM »! 1 " 6*6 193*3 207*7 210° 221*1 226*6 232*2 260» 263*3 287*7 310» 315*5 323*8 33*l**i 340«5

Métal Delta fondu 37*6 36*8 35*4 31* 25*2 20»

Laiton fondu 19-6 18*6 16*4 12*1 12*1 5*1

Bronze phos. fondu 25>2 22*3 19*3 19*5 17*4 12k8

Bronze à canon fondu 18*3 19*3 17*4 19*3 12*3 8*2 7*6

Les principales applications du Métal Delta N° IV s o n t  p o u r  la  Marine e t  le  Génie civil en 

général, p o u r  le s  Constructions navales, le s  Travaux de mines, les  emplois hydrauliques, électriques 

et chimiques, le s  ouvrages sanitaires, e t c . ,  e tc .



E n  o u tr e  d e s  d iffé re n te s  a p p l ic a t io n s  c ité e s  e t  re p r é s e n té e s  c i - d e s s u s  p a r  q u e lq u e s  g r a v u r e s ,  le  m é ta l  D e lta  s e r t  c o u 

r a m m e n t  à la fa b ric a tio n  d e  : b o u lo n s  à é c r o ü s , o r g a n e s  d e  d y n a m o s  ( l e  m é ta l D e lta  e s t a n t i m a g n é t i q u e ) ,  c lo c h e s , g o n g s .

T o u s  o u tils  p o u r  p o u d r e r ie ,  te ls  q u e  : ta b le s  d e  p r e s s e s ,  h e r m i n e t t e s ,  p e lle s ,  c u v e s , c lé s  à é c r o u s  ( l e  m é ta l D e lta  n e  

p ro d u is a n t  p a s  d ’é t in c e lle s  d a n s  le s  c h o c s ) ,  o u tils  p o u r  h o u i l lè r e s ,  p ic s ,  f o u lo irs , b a rre s  à  b o u r r e r .

S o c i é t é  d u  F o n d e r i e s  ok C u i v r e  oc  Ly o n , M â c o n  ô, P a r i s
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Pièces moulées. —  C o rp s  d e  p o m p e s , p is to n s  p l o n g e u r s ,  r o u e s  à p a le tte s  d e  p o m p e s  c e n tr if u g e s , b é lie r s  h y d ra u  

l iq u e s ,  s o u p a p e s , b o ite s  d e  s o u p a p e s , r o u e s  d e n té e s ,  p i g n o n s , b o r n e s - f o n ta in e s ,  c o m p te u r s  d ’e a u , c y lin d r e s ,  a n c r e s ,  

c h a în e s ,  r o b in e ts  p o u r  l ’e a u , appareils accessoires de vapeur, te is  q u e  : b a r il le ts  d e  p u r g e , b o ite s  d e  d is t r ib u t io n , 

c o u d e s , jo in ts  g lis s a n ts ,  m a n c h o n s , p e e ts - v a lv e s ,  r o b in e ts  à b o is s e a u , r o b in e ts  à  s o u p a p e , r o b in e ts - v a n n e s , tu b u lu r e s ,  etc
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MÉTAL DELTA N° IX
Le Métal Delta blanc antifriction est u n  alliage qui est em ployé pour le rev êtem en t des coussinets, boites de ro u e s, e tc ., et 

qui convient particulièrem ent po u r les g ro s coussinets de m achines m arines, de trucks d e  chem ins de fer, de d y n am o s, etc.

L ’application de ce m étal n e  présente aucune difficulté; les parties à recouvrir doivent ê tre  parfaitem ent n ettoyées e t étam ées pour 

assurer la parfaite adhésion du  m étal blanc. L e point de fusion est d ’environ 4 5 0 °  e t le m étal est g én éralem ent fondu dans un e  cuillère 

sur un  feu lent (en  prenant soin d e  n e  pas le surchauffer), e t l’o n  procède à  la m anière o rd in aire .

C e bronze est actuellem ent ad o p té , d ’un e  m anière générale, pour hélices e t ailes d ’hélices, n o tam m en t dans celles em ployées dans 

les steam ers les plus nouvellem ent co n stru its  e t les m ieux outillés.
11 a  été  m aintes fois d ém o n tré  que les ailes d’hélices en b ronze p résentent de g ran d s avantages sur celles d ’acier ou de fer.

Les ailes en Bronze Delta n e sont pas sujettes à se creuser ou  à se co rro d er; elles conservent to u jours leur surface parfaitem ent 

lisse e t leur arrête  vive. Les pièces m oulées sont parfaitem ent saines e t peuvent ê tre  construites plus légères que celles faites en un  

m étal ay an t un e  résistance m écanique m o in d re . Il est ainsi possible d ’o b ten ir u n e  plus g rande efficacité, une plus gran d e vitesse du 

navire avec une consom m ation réduite  de com bustible. L e m étal conserve lu i-m ê m e  sa valeur, e t lorsque les ailes d ’hélices en 

Bronze Delta so n t h ors d ’usage, elles représentent encore une valeur assez élevée.
Ce bronze étant malléable, il est possible de corriger, sans difficulté, n ’im p o rte  quelle courbure d’un e  aile causée par accident; 

u n e  aile brisée p eut se rép arer, soit en la recuisant, soit en coulant su r la partie cassée du  m étal en fusion.

N ous produisons trois alliages spéciaux p o u r hélices : les Delta N® I, N° IV et N° X. T andis que le  Delta N® I a u n e  résis

tance m écanique exceptionnelle qui le fait préférer po u r la confection des hélices de cuirassés, croiseurs, torpilleurs e t steam ers de 

g rande vitesse, les Delta N® IV et N® X conviennent et do n n en t satisfaction aux em plois o rd in aires, e t sont de prix m oins élevés 

que le précédent.
(V o ir à la page 2 0 4 ,  les résultats d ’essais à la traction  sur l’alliage Delta N® I co u lé).
La résistance à la traction d e  l’alliage Delta N® X est d ’environ 4 0  k . par m illim ètre carré avec un  allongem ent d e  9  ®/o et une 

réduction  d e  section de 9  ®/o.

Les hélices en Bronze Delta so n t g én éralem ent fondues avec ailes détachées, ces ailes é tan t fixées au m o y eu  par des rivets en 

Métal Delta forgé. Parfois, elles sont fondues d ’une seule pièce, m ais il est préférable, toutefois, d e  fondre les ailes e t le m oyeu 

séparém ent, atten d u  q u ’en cas d ’accident, u n e  aile seule peut être  rem placée, sans gran d e difficulté, p ar une aile d e  rechange que l’on 

a gén éralem en t à bord .

BRONZE DELTA POUR HÉLICES



ALBUM 20
S o c i é t é  des F o n d e r i e s  ou C u i v r e  oc  Ly o n , M â c o n  ô. P a r i s

M a u r i c e  T H E V E N I N ,  L .  S E G U I N  8c C*.B
S iège S o c i» /: LY O N . 3. R ue Du n o ir . -  Dépôts. PARIS. H 6. B? R ic h aro -Le n o ia . _ L /L L E ,6 0 * i\R t/e  oe Pa r is .

Page ?r>n

l LTIMHEAT® 
VIR' UAL MUSEUh

Instructions pour fondre le Métal Delta

L e  creuset em p lo yé  pou r fon d re  le  Métal Delta d o it être parfaitem ent p rop re , ou de p référen ce  neu f, e t ne do it 

être u tilisé  que spécia lem en t pou r un seul a llia ge . A p rès  em p lo i, l ’ in térieur du creuset d o it être soigneusem ent n ettoyé .

I l  ne faut, en aucun cas, m élan ger les d ivers  a lliages  Delta entre eux ni avec  d ’autres m étaux, ce  qui pourrait 

a ltérer com p lè tem en t leu r caractère.

L e  sable e m p lo y é  pou r le  m ou lage  ne do it être  ni gla iseux , ni gras, mais p lu tô t d élié . S ’ il é ta it gla iseux ou gras 

nous recom m anderions de le m élan ger avec  du poussier de charbon , savoir : 6 parties de sable en vo lu m e  pou r une 

partie  de poussier de charbon . Les  m oules d o iven t être b ien  secs et les noyaux com p lè tem ent cuits. I ls  ne d o iv en t pas 

être enduits de p lom bag in e, mais b ien  de n o ir  de fum ée m élangé d ’ eau, en y  ajoutant une p incée  de fécu le  de pom m e 

de terre .

Les  évents d o iv e n t être puissants et abondants dans les  noyaux com m e dans les m oules.

L e  retrait du Métal Delta, com m e ce lu i de tous les a lliages  denses, est plus grand que celu i du b ronze  à canon ou 

du la iton , soit de 15 ” /m par m ètre , et il y  a lieu d’ en ten ir  com pte  dans le  m ou lage. C ’ est pou rqu oi les jets et les mas- 

selottes d o iv en t être de d im ensions très fortes  et l ’ on  d o it a vo ir  soin de les p lacer dans les parties les p lus épaisses de la 

p ièce  à cou ler.

Aussitôt que le m étal est liqu ide , il faut cou vr ir  légèrem en t sa surface avec  du charbon de bois ou du poussier de 

cok e , e t, lo rsqu ’ il est suffisam m ent fondu (à  environ  950° c . ) ,  on  re tire  le  creuset im m éd iatem en t du feu . I l  est nécessaire 

de b ien fa ire attention  de ne pas dépasser le p o in t de fusion afin d’é v ite r  de surchauffer et b rû ler le m étal.

O n  brasse ensuite parfaitem ent le m étal fondu avec  une tig e  de fe r  e t le creuset est laissé en repos  pendant une ou 

deux m inutes, après qu oi le  poussier et les autres im puretés, flottant à la surface, sont écum es. Dans le but d ’assainir, 

on  ajou te alors un peu de borax, e t l’ on  brasse à nouveau le  m étal. O n  écum e et l ’ on  verse  p rom ptem en t dans les m oules.

Dans des cas pressés on  peut cou ler des petites p ièces  m ou lées, à vert, mais nous recom m andons de sécher fo r te 

m ent les m oules tou tes les fo is  qu ’ il est possib le  de le  faire e t, pou r de grosses p ièces, cela est absolum ent nécessaire,

Q uand on  refond  des jets  ou m asselottes Métal Delta, il faut y  a jou ter au m oins une p ropo rtion  éga le  de m étal 

neu f.

m étal d o it  être chauffé gradu ellem en t jusqu ’à cette cou leur, en ayant soin de ne pas le surchauffer ; il n e d o it

p ièce  fo rgée  se re fro id ir g radu ellem en t et ne pas la plonger dans l ’eau.
N ou s  recom m andons de chau ffer en tièrem en t la p ièce, mais lorsque cela n ’est pas pratique, com m e lo rsqu ’ il s’ag it

chaque côté  de la partie  qu i d o it ê tre  frappée .

L e  Métal Delta ne d o it pas ê tre  trempé, com m e l ’acier, mais son élastic ité  et sa résistance p eu ven t être 

accrues en m artelan t le  m éta l à fro id .

Instructions pour forger et estamper le Métal Delta

L e  degré con ven ab le  de cha leu r pour fo rg e r  e t estam per les a lliages Delta m alléable est le  rouge sombre. Le

être trava illé  qu ’à la cha leu r de fo rge  et ne d o it pas être frappé à la chaleur no ire. Q uand on  a te rm in é , il faut laisser la

de fo rg er  des grandes p ièces , il faut qu e le  m étal soit chauffé au rouge  cerise som bre à une distance d ’au m oins 1 0 i/m de
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R É F É E E I T C E  S

Fournitures de Robinetterie, d’Accessoires d’Apreils A vapeur et Pièces diverses
EN MÉTAL DELTA

P o r t  d e  T o u l o n  pour le Jemmapes, Valmy, Jeanne d ’A rc, Caïm an, Bouvet, St-Louis, C arnot, Jauréguiberry  

P o r t  d e  C h e r b o u r g  pour le Hoche et Sous-marins

P o r t  d e  B r e s t  pour le Iéna, Suffren, République, Démocratie, IValdech-Rotesseau, Edgar-Q uinet, Léon G am letta, M arseillaise, A m iral Aube 

P o r t  d e  L o r i e n t  pour le  Saint-Louis, Gueydon, e tc ., etc.

P o r t  d e  R o c h e f o r t  po u r l’A m iral C hôm er, e tc ., etc.

E t a b l i s s e m e n t  N a t i o n a l  d ’I n d r e t  pour le Ju rien  de la G ravicre, Sujfren, H e n ri I V ,  etc.

D i r e c t i o n  d e s  D é f e n s e s  S o u s - M a r i n e s

A r t i l l e r i e  : D i r e c t i o n  d e  L y o n

A r t i l l e r i e  : A t e l i e r s  d e  c o n s t r u c t i o n s  d e  P u t e a u x

A r t i l l e r i e  : D i r e c t i o n  d e  V a l e n c e

A r t i l l e r i e  : A t e l i e r s  d e  c o n s t r u c t i o n s  d e  T a r b e s

E c o l e  d e  P y r o t e c h n i e  M i l i t a i r e  d e  B o u r g e s

E t a t  : M a n u f a c t u r e s  d e  l ' E t a t

V i l l e  d e  P a r i s  : S e r v i c e  d e s  m a c h i n e s  d e  l a  V i l l e

V i l l e  d e  P a r i s  : R é g i m e n t  d e s  S a p e u r s - P o m p i e r s
S c h n e i d e r  e t  C :c, Constructeurs, pour le Kléber, Dupetit-Tlunsars, G loire, Coudé AU Creusot.

C h a n t i e r s  d e  l a  G i r o n d e  pour le cuirassé Vérité a Bordeaux.
S o c i é t é  a n o n y m e  d e s  F o r g e s  e t  C h a n t i e r s  d e  l a  M é d i t e r r a n é e  pour le Bnyan, le Césarewitch,

lt Moulcalm  a Marseille.

S o c i é t é  a n o n y m e  d e s  F o r g e s  e t  C h a n t i e r s  d e  l a  M é d i t e r r a n é e  pour la P atrie , Justice a la Seyne.

S o c i é t é  a n o n y m e  d e s  F o r g e s  e t  C h a n t i e r s  d e  l a  M é d i t e r r a n é e  au Havre.

C h a n t i e r s  d e  l ’A t l a n t i q u e  (Penhoët) pour l'Ernest Renan a St-N azaire.

S o c i é t é  a n o n y m e  d e s  C h a n t i e r s  d e  l a  L o i r e  pour le cuirassé Liberté  a N antes.
S o c i é t é  a n o n y m e  d e s  C h a n t i e r s  d e  l a  L o i r e  a St-Nazaire.

S o c i é t é  a n o n y m e  d e s  C h a n t i e r s  d e  l a  L o i r e  a St-Denis.

D e l a u n a y - B e l l e v i l l e  e t  C ie,  C o n structeurs a St-Denis.

S o c i é t é  a n o n y m e  d e s  A n c i e n s  E t a b l i s s e m e n t s  P a n h a r d  e t  L e v a s s o r  a P aris.

P i g u e t  e t  C '° , C onstructeurs a Lyon.
C o m p a g n i e  d e  F i v e s - L i l l e ,  Ateliers de constructions a F ives.

E t a b l i s s e m e n t s  d e  l ’H o r m e  e t  d e  l a  B u i r e  a Lyon.
S o c i é t é  a n o n y m e  d e s  E t a b l i s s e m e n t s  A r b e l  a Rive-d e-G ier.

J a c o b  H o l t z e r  e t  C ic, A ciéries a U nieux.

M a i s o n  B r é g u e t ,  C o n structions électriques a P aris.
A . G r a m m o n t ,  C onstructeurs électriques et tréfileries a Pont-de-Chéruy.
S o c i é t é  a n o n y m e  ”  L a  G a l l i a  ”  a Suresnes.

C h a r l i e r ,  G u é n o t  e t  C '1-' (ancienne M aison F ich et), C offres-Forts a Paris.

C r é p e l l e  e t  G a r a n d ,  Constructeurs a Lille.

J o s e p h  F a r c o t  

”  L a  M a c é r i e n n e  ”

S o c i é t é  G r a m m e ,  C onstructions électriques 

J . - A .  G e n t e u r ,  C onstructeur-électricien  

B i s s o n  B e r g è s  e t  C * , M anom ètres

a St-O uen. 

a Méziêres (Ardennes) 

a P aris.

a P aris.
a Paris.

T



A




