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C H A U D R O N N E R I E I N D U S T R I E L L E 

Tuyauteries cuivre et acier — Appareils à vapeur — Pompes ; VIRTUAL MUSEUM 
I ___ 

Matériel pour Brasseries, Confiseries, Sucreries, Distilleries, Raffineries, etc... 

M É C A N I Q U E G É N É R A L E 

Travaux Publics & Industriels, Chemins de fer, Tramways, Marine, Mines, Laminoirs 

M A T É R I E L T E X T I L E P O U R 
Peignages et Lavages 

Blanchiment et Teinture 

des Matières brutes, peignées ou filées 

Filatures et Bonneteries 

Tissages 

Tapis, Velours, Ameublement, Molletons 

Corderies, Ficelleries, Filteries 

Manutention des Tissus 

Préparation des Apprêts 

Teintures et Apprêts de Tissus 

C A T A L O G U E S S P É C I A U X S U R D E M A N D E 

Encollages 

M O D F L E l i l F a t e ^ e r m ° d e r n e de modelage mécanique est monté dans m9S Usines, afin de pouvoir 
" exécuter rapidement, d une façon précise et économique n'importe quels travaux de modèles. 



la i tn . 1920 N " 253 T. C. T o u r c o i n g . 

Forges et Chaudronneries des Poutrains - HENRY PLAYOUST, 29 , RUE DES CHAMPS, TOUR 
— - •• - - —ultimheaT^ 

VIRTUAL MUSEUM 

CHAUDRONNERIE ^ INDUSTRIELLE 
T U Y A U T E R I E S f a ç o n n é e s en c u i v r e et en a c i e r , p o u r v a p e u r , C O L L E C T E U R S D E V A P E U R 

e a u x sous p r e s s i o n s , a i r c o m p r i m é . S P É C I A L I T É D ' I N S T A L L A T I O N S E N A C I E R p o u r H A U T E S 

P I È C E S E N C U I V R E fo rgées , à coqui l l e de toutes f o r m e s . P R E S S I O N S et V A P E U R S S U R C H A U F F É E S , 

C H A U F F A G E S en t o u s g e n r e s , h a u t e et b a s s e press ion . S O U D U R E A U T O G È N E 





CHAUFFAGES A FAISCEAUX TUBULAIRES par la vapeur à haute pression 

CIRCULATION D'AIR TRÈS INTENSE 

C h a u f f a g e p r e s q u e i n s t a n t a n é et p lus rapide 
qu 'avec n . 'mporte quel a u t r e s y s t è m e 

VUE EN COUPE 

LONGUEUR FIXE 5 MÈTRES 

F i g u r e 1020 

Ce s y s t è m e offre pour la h a u t e press ion , une .supériori té é c r a s a n t e s u r les t u y a u x à a i le t tes qui se b r i s e n t f a c i l e m e n t , qui s u r c h a r g e n t 
les b â t i m e n t s par l e u r poids , qui ne peuvent s u p p o r t e r qu 'une fa ible p r e s s i o n , a l o r s que mon chauf fage fai t en T U B E S D ' A C I E R É T I R É S 
SANS S O U D U R E peut s u p p o r t e r une press ion c o n s t a n t e de 15 à 20 k i logs . La l o n g u e u r des f a i s c e a u x peut a t t e i n d r e 6 m é t r é s , p a r consé-
quent NOMBRE DE J O I N T S T R È S R E S T R E I N T S , et p a r l 'emploi de j o i n t s m é t a l l i q u e s i n s e n s i b l e s a u x d i l a t a t i o n s on évi te les n o m b r e u x 
ennuis et les r é p a r a t i o n s c o n t i n u e l l e s c a u s é e s p a r les fui tes . 

Ce chauf fage s ' impose de plus en plus , vu les h a u t e s press ions e m p l o y é e s a c t u e l l e m e n t . 
Il est d ' a i l l e u r s adopté m a i n t e n a n t dans p r e s q u e toutes les us ines . 

T A B L E A U C O M P A R A T I F 
Un fa isceau c o m p o s é de 4 tubes de 50 = 63 d é c i m è t r e s c a r r é s de s u r f a c e de chauffe au m è t r e l i n é a i r e . E m m a g a s i n a g e de v a p e u r = 8 

déc imètres cubes x 8 k i l o g r s . d e p r e s s i o n = 64 l i t res de v a p e u r . 
U.i tube l isse de 200 = 63 d é c i m è t r e s c a r r é s so i t la m ê m e s u r f a c e . 
Mais e m m a g a s i n a g e de v a p e u r 31 d é c i m è t r e s c u b e s x 8 k i l o g s = 2*58 l i t res . Donc, a v e c mon s y s t è m e il y a une dif férence de 

74 0 0 d ' e m m a g a s i n a g e de v a p e u r en m o i n s . (Différence appréc iab le à l a mise en route , c a r on évi te la ba i s se s u b i t e de press ion a u x géné-
ra teurs ) . 

Le fa i sceau pèse 76 k i l o g s p a r 5 m è t r e s . Un tube de 200 pèse 145 k i l o g s soit p r e s q u e le double . 
Donc, A S U R É A C E DE C H A U F F E É G A L E , a v e c mon s y s t è m e qui demande des s u p p o r t s p lus l égers , il y a e x a c t e m e n t la MOITIÉ 

I ' E D I F F É R E N C E DE POIDS, P A R C O N S É Q U E N T DE P R I X . 



RADIATEURS TUBULAIRES EN ACIER, sans aucun joint, pour hautes pre* 

Essayés à 30 kilos de pression et permettant l'emploi de la vapeur prise directement sur générateurs! sauenié«ÙHrftleir 
VIRTUAL MUSEUM 

Toutes les pièces 

sont en a c i e r 

e x t r a - d o u x 

S i e m e n s Martin 

et soudées 

à l ' autogène 

P a s d e j o i n t s 

P a s d e f u i t e s 

F i g u r e 1025 

G a r a n t i e et Sécur i té 

a b s o l u e s 

P r o p r e t é 

R é s e r v o i r pour 

evapora t ion d'eau 

N " L a r g e u r H a u t e u r 
t o t a l e 

V a l v e de 
p r i s e 

de v a p e u r 
P u r g e u r 

S u r f a c e 
de 

c h a u f f e 

P o i d s 
k i l o g s 

P r i x d u 
r a d i a t e u r 

P r i x de la 
v a l v e e t du 

p u r g e u r 

Supplément 
pour tôle de 

garniture 

1 500 900 12/17 15/21 1 m ' 200 50 

2 700 1 m. 12/17 15/21 l m 2 800 67 

3 1 m. 750 12/17 15/21 2 m5 75 

4 1 m. 1 m. 12/17 15/21 2 m* 500 87 

5 1 m. 1 m. 240 12/17 15/21 3 m* 96 

6 1 m. 500 1 m. 12/17 15/21 3 m® 500 115 

7 1 m. 500 l m . 240 12/17 15/21 4 m* 132 

Fig. 1026 

R a d i a t e u r g a r n i d'une tôle de g a r n i t u r e 





RADIATEURS avec tubes à ailettes e 
pour pressions jusque 10 kilogs 

Le tout soudé à l'autogène sans aucun 

Grande surface de chauffe - Solidité - Légèreté 

Encombrement restreint. 

T Y P E S D E S É R I E 

Nos N o m b r e de tubes Surface de chauffe P r i x 

L a r g e u r 1 6 tubes 4 m 2 

d'ai le t tes 2 9 t u b e s 6 m2 

500 "7m 3 12 tubes 8 m 2 

l a r g e u r 4 6 tubes 6 m 2 

d a i le t tes 5 9 t u b e s 9 m2 

750 -/- 6 12 t u b e s 12 m 2 

L a r g e u r 7 6 T u b e s 8 m 2 

d'ai le t tes 8 9 tubes 12 m2 

1 m è t r e 9 12 tubes 16 m2 

ULTIMHEAT 
VIRTUAL MUSEUM 

jliûL-



REFRIGERANT EN PLEIN AIR avec Tuyères de Pulvérisation 

L E P L U S P R A T I Q U E L E MOINS C O U T E U X 

Fig. 3144 
Toutes dispositions de Tuyauteries peuvent être adoptées suivant les cas 

Etudes et devis sur demande 

F i g . 3145 

T U Y È R E de PULVÉRISATION 
Tout bronze 

N" 1 à 1/2 g r a n d e u r d 'exécut ion 

P R I X 

Débit 3 m è t r e s c u b e s h e u r e 

Ce p u l v é r i s a t e u r peut ê tre 
uti l isé pour s e r v i c e d ' incendie. 

F O R C E 
en c h e v a u x 

D É B I T 
en m è t r e s c u b e s 

à l ' h e u r e 

S u r f a c e appro .\ . 
ties b a s s i n s 

en m è t r e s c a r r é 

I M A M E T R E 
D E S T U Y A U X 

P K I X 
d e s r é f r i g é r a n t s 

s e u l s 

25 8 15 70 ii/m 
50 15 25 75 
75 23 5o 100 

100 30 65 120 
150 45 80 125 
200 60 100 135 P r i x 
250 75 120 150 s u r d e m a n d e 
300 00 130 165 
400 120 170 175 
500 150 200 200 
600 180 230 200 
800 240 260 250 

1000 300 280 250 
1500 4 5 0 400 

1 
300 

ULTIMHEAT 
VIRTUAL MUSEUM 

Fig . 3146 

T U Y E R E de PULVERISATION 
Tout bronze 

N" 2 à 1/2 g r a n d e u r d ' e x é c u t i o n 

PRIX 



R O B I N E T S DE V A P O R I S A G E 
p o u r h u m i d i f i e r l e s s a l l e s 

T U Y A U X 
EN TOLE NOIRE OU GALVANISÉE 

p o u r 

H u m i d i f i c a t i o n , V e n t i l a t i o n , e t c . 

• » 

L ' a p p a r e i l h u m e c t e u r d 'a i r a pour but de produi re une humidi f i ca t ion et un degré de tempé-
r a t u r e c o n v e n a b l e s p e r m e t t a n t un bon t r a v a i l des m a t i è r e s et a s s u r a n t sous le r a p p o r t de l ' h y g i è n e 
une p a r f a i t e a é r a t i o n des sa l les . Il a s u r tous les a u t r e s a p p a r e i l s c o n c u r r e n t s , l ' énorme a v a n t a g e 
d'une c o n s t r u c t i o n t rès s im ple q u o i q u e so ignée , d'un f o n c t i o n n e m e n t r e m a r q u a b l e , d'un encom-
b r e m e n t rédui t , d 'une é c o n o m i e i n c o n t e s t a b l e , d'un entre t ien nul et d'un prix très réduit. 

C'est un i n j e c t e u r à t r ip le effet e m p l o y a n t à la fois ou s é p a r é m e n t la v a p e u r , l ' a i r et l 'eau. 
Il peut donc être employé c o m m e humidi f i ca teur , c o m m e a p p a r e i l de chauf fage , c o m m e 

a é r a t e u r , et enfin a v e c l ' emploi d'un petit v e n t i l a t e u r il peut a b a i s s e r la t e m p é r a t u r e des sa l l es de 
p l u s i e u r s d e gr é s en dessous de cel le de l ' a i r e x t é r i e u r . On peut donc v a r i e r à volonté le degré de 
s a t u r a t i o n de l 'a ir , s a q u a n t i t é en m o u v e m e n t et sa t e m p é r a t u r e p a r un s imple r é g l a g e des 
r e g i s t r e s et des r o b i n e t s . 

^ ^ M R f f l r 
VIRTUAL MUSEUM 



F i g u r e 297 

Vannes Spéciales pour très hautes pressions 

et vapeur surchauffée. (Figure 299) 

50 60 70 «0 90 100 125 150 175 200 225 250 275 300 

485 D i a m è t r e d e s b r i d e s 160 170 185 205 220 235 £60 295 330 360 395 435 455 

300 

485 

L o n g u e u r des v a n n e s 259 269 279 294 319 335 385 400 435 450 465 465 515 515 

s a n s b v - p a s s 

a v e c b v - p a s s 

F i g u r e 298 

PASSAGE DIRECT EN FONTE ET BRONZE 
Sièges en bronze - Montures à boulons - Brides 

Série moyenne pour chauffages à vapeur et pour 
E P R E U V E : 15 k i l o g s j u s q u e 100 m/m — 10 k i l o g s j u s q u e 200 m/m 

O r i f i c e s 

D i a m è t r e d e s b r i d e s . 

L o n g u e u r t o t a l e . 

F i g u r e 297 — Prix b a s e 1914 . 

50 60 70 80 90 100 125 150 175 200 225 250 300 

160 175 185 200 215 230 260 290 320 350 370 400 450 

142 148 154 160 1C6 172 110 198 '210 220 230 254 290 

45 49 54 59 65 71 95 117 141 179 207 249 346 

Série renforcée pour vapeur. Épreuve hydraulique 2 5 kilogs jusque 1 0 0 "Y" 
Pression de marche : ÎO kilogs 

40 50 60 70 80 90 100 125 150 175 200 2 :5 250 

D i a m è t r e d e s b r i d e s 160 175 185 200 215 230 235 260 295 335 365 400 440 

L o n g u e u r d e s v a n n e s 175 185 195 205 215 225 235 245 255 270 290 310 330 

F i g u r e 298 — Prix b a s e 1914 48 52 65 72 79 90 102 129 162 219 259 309 369 

Les Vannes se font également en Bronze ordinaire et Bronze phosphoreux sur demande 

F i g u r e 299 



PURGEURS AUTOMATIQUES DE VAPEUR CONDENSÉE 
Applicables aux chauffages, Lisseuses, Pareuses, Séchoirs, Apprêts, Appareils de sucreries, Tambours sêclieurs et 

VIRTUAL MUSEUM 

P o u r c a s s p é c i a u x , ces m ê m e s appa-

re i ls p e u v e n t ê t re m o n t é s , m o y e n n a n t 

supplément , a v e c s o u p a p e s de d é g a g e m e n t 

spéc ia les p e r m e t t a n t de plus g r a n d s 

débits . 

F i g u r e 336 b is 

Ces p u r g e u r s , basés s u r le pr inc ipe p h y s i q u e de f lot ta ison, ne sont point s u j e t s a u x c a p r i c e s d'une d i la ta t ion plus ou m o i n s a l é a t o i r e . 
Ils s e r v e n t de r é s e r v o i r s , a l o r s que la p l u p a r t des p u r g e u r s ne fonc t ionnent que l o r s q u e l ' a p p a r e i l à p u r g e r e s t r e m p l i d ' e a u . 

I ls ne perdent pas de v a p e u r . I ls é v a c u e n t les e a u x au f u r et à m e s u r e de l e u r condensa t ion et peuvent r e f o u l e r j u s q u e 4 et 5 m è t r e s . 
Grande sens ib i l i t é . Marche sûre et r é g u l i è r e . P a s de r é g l a g e . P a s d 'entre t ien . P i è c e s i n t e r c h a n g e a b l e s . 
Ces p u r g e u r s sont i n d i s p e n s a b l e s p o u r les g r a n d e s s u r f a c e s à p u r g e r et tous les a p p a r e i l s qui n é c e s s i t e n t une p u r g e r é g u l i è r e 

et s é r ieuse . 

0 b i s 

1 bis 

2 bis 

Ori f ices 

20 m/m 

30 m/m 

40 m/m 

3 b is 

NOTA. 

45 m/m 

— Le X» 

Bride 

110 m/m 

120 m/m 

140 m/m 

150 m /m 

L o n g u e u r 
to ta le 

632 m/m 

840 rn/m 

9 7 3 m/m 

1 m. 150 

Hauteur 

345 m/m 

510 m/m 

565 rn/m 

595 m /m 

P o u r s u r f a c e 
de condensat ion 

100 m è t r e s c a r r é s 

200 mètre® c a r r é s 

300 m è t r e s c a r r é s 

400 m è t r e s c a r r é s 

O b i s s e l a i t e n a c i e r p o u r h a u t e s p r e s s i o n s e t S u r c h a u f f e 



PURGEURS AUTOMATIQUES 

à flotteur ouvert 

F i g u r e 337 t e r 

Pour vapeur saturée jusque 12 kilogs 
Corps fonte — G a r n i t u i es en b r o n z e 

Pour vapeur surchauffée et hautes pressions 
Corps en a c i e r — G a r n i t u r e s en n icke l a c i e r 

N u m é r o s 00 0 1 2 3 4 5 

O r i f i c e s 12 15 20 25 35 40 50 

B r i d e s 75 90 100 115 125 135 160 

E n t r e - b r i d e s . . . . 205 225 245 300 310 335 380 

H a u t e u r d u sol à l ' a x e d e s 
b r i d e s 150 160 170 180 225 240 255 

D é b i t à 5 k . l i t r e s . 200 400 800 1200 2000 3000 5000 

v a p e u r s a t u r é e 
Pri-v 

v a p e u r s u r c h a u f . 



Purgeur Automatique « L A B Y R I N T 

Spécial pour Chauffages 
s a n s a u c u n e pièce mobi le ni o r g a n e de di la ta t ion 

•JLTIMHEAT 
VIRTUAL MUSEUM 

Pas de flotteurs - Pas de ressortMilatable - Pas de clapets - Pas de leviers - flucune 
pièce mobile. 

L a c o n d e n s a t i o n se f a i t s i m p l e m e n t p a r c i r c u l a t i o n à d é t e n t e s s u c c e s s i v e s d a n s un c a n a l l a b y r i n t h e 
t r è s c o n t o u r n é . 

Ce p u r g e u r c o n v i e n t p o u r v a p e u r s s a t u r é e s à t o u t e s p r e s s i o n s d e p u i s 300 g r a m m e s j u s q u e 14 k i logs . 

N U M É R O S 1 2 3 4 

D i a m è t r e d e s o r i f i c e s 15 20 25 30 
L o n g u e u r t o t a l e 185 250 285 315 
H a u t e u r du C e n t r e 50 55 65 75 

D é b i t s de 10 k g s 40 160 400 600 
e n l i t r e s » 6 » 30 120 300 500 

p a r h e u r e » 4 » 25 100 250 400 
à l a » 2 » 18 75 180 300 

p r e s s i o n » 1 » 12 50 120 200 

S u r f a c e de c h a u f f e c o r r e s p o n d a n t en m2 p o u r 
t u y a u x l i s s e s à l ' a i r l i b r e j u s q u ' à 6 ni2 2 à 40 10 à 100 30 à 150 

Prix s a n s c o n t r e - b r i d e s e t b o u l o n s ( s a u f N° 1 
q u i e s t t a r a u d é ) ( b a s e 1914) 40 55 80 100 

P a r s u i t e de l ' a b s e n c e de t o u t e p i è c e m o b i l e , le déréglage est impossible, c a r il n 'y a ni usure 
ni coincement. 

Ce p u r g e u r r e f o u l e , e t l ' a i r e n t r a î n é n 'a a u c u n e i n f l u e n c e s u r son b o n f o n c t i o n n e m e n t . 11 p e u t se p l a c e r 
d a n s t o u t e s l e s p o s i t i o n s . Il n ' e s t p a s e n c o m b r a n t . 

J J n e c r é p i n e p l a c é e d a n s l a c h a m b r e de n e t t o y a g e , e m p ê c h e le p a s s s a g e d e s g a i e t é s et i m p u r e t é » . Cet 
a p p a r e i l es t Indéréglable, 



Brides parallèles 

ROBINETTERIE BRONZE 
S É R I E F O R T E DITE DU NORD, A. CONGÉ 

D I V I E N S I G N S E T P O I D S A P P R O X I M A T I F S D E S R O B I N E T S 

Orif ice . . . m '" 10 15 21) 25 30 35 40 45 50 55 60 70 80 90 100 

Dia.d.bri i l . 1" '"' 61) 25 90 105 115 125 14!) 150 160 170 175 185 210 230 250 
E c a r t e m e n t . . 75 90 110 115 145 155 175 185 195 215 225 245 260 280 300 
C a r r é de la clé. 12 14 16 19 21 24 28 34 34 36 40 43 51 54 64 
Poids a p p r o x . Ok.9 1 k. 5 2 k. 3 3 k. 7 5 k. 3 7 k. 5 9 k . 7 12k 9 15 k . 17k 5 19k 4 27 k. 35k 5 48 k. 58 k. 

P R I X . . . . 1.55 7.25 11.00 15.00 20.00 au k i l o g s u i v a n t c o u r s 

Fl\ -I ê o . 

Bride et douille à fileter 

S E R I E L E G È R E SANS CONGÉ 

r,sl 
Brides pxrallèles 

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

Orif ice . . . . ' " m 11) 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 70 80 90 100 

Diam. d. brid.111/'" 
E c a r t e m e n t . . » 
Poids a p p r o x i m . 

60 
75 

Dk.8 

75 
90 

1 k. 2 

90 
105 

1 k. 9 

105 
1 15 

2k .8 

115 
140 
4 k. 

125 
150 

6 k . 5 

140 
165 

2 k . 8 

150 
180 

9 k. 5 

160 
195 

1 lk:i 

170 
210 

13k 5 

175 
220 

16k 5 

185 
250 

21k5 

210 
260 

28 k 

230 
280 

33 k 

250 
300 

45 k 

1200 16 50 a u k i l o g s u i v a n t c o u r s . 

Bride et douille à fileter 



Fi§ S3 

à 2 br ides 

-a o 

R g 6 7 

à m a n c h o n s ta raudés 

— 14 — 

ROBINETS A RODAGE A BOISSEAU ORDINAIRE 
CORPS F O N T E - C L E F F O N T E O U B R O N Z E - Modèle FORT pour v a p e u r ou eau sous press ion 

DIMENSIONS ET PRIX (Fig. 67) 

Orifices 
Manchons t a r a u d é s p r t u b e fer de 
Carré de la Clef 

m/m 
» 
» 

10 
3/8 

12 

13 
1/2 

14 

19 
3/4 

16 

25 
1 

18 

33 
1 1/4 
21 

39 
1 1/2 
24 

45 
1 3 4 
27 

50 

27 

p r ( Corps fonte, c l e f fonte 
^ » c l e f b r o n z e . 

5.50 6 6.50 7.50 9 11.25 13.50 15.50 p r ( Corps fonte, c l e f fonte 
^ » c l e f b r o n z e . 6 7 8 10 12 15.25 17.50 21.75 

PAPILLONS 

F g 291 

E n Fonte 
ou Fonte et Bronze 

Orifices 
Diamètre des br ides . 

» de la douil le fig. 54 
Lo ngue ur de la fig. 53. 
Carré de Clef 

P r i x 
Corps fonte, c l e f fonte 

id. c l e f b r o n z e 

m /m 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 80 90 » 90 105 115 125 14(1 150 160 170 175 180 185 200 215 » 33 42 48 54 60 64 73 — — — — ~ — 

» 80 90 100 110 120 135 150 165 180 195 210 240 270 » 16 18 21 21 24 27 27 30 30 35 35 40 40 

7.50 9 10.50 12.50 15 17 20 22 26 29 33 41 50 
9 12 14 17 21 24 30 35 41 48 56 72 88 

NOTA. — Les figures 
56 et 57 se font seu-
lenient en fonte avec 

60 c l e f bronze. 

ROBINETS A RODAGE A BOISSEAU ORDINAIRE 
Corps Fonte — Clef Fonte ou Bronze 

à bride et douille à br ide et bec à br ide et r a c c o r d à tubulure cannelée à br ide et r a c c o r d et tubulure à b r a s e r 

DIMENSIONS ET PRIX (Fig. 5 3 , 5 4 , 5 5 , 5 6 , 57) 



Fig . 185 

Crépines avec Clapet de pied, dit de Retenue 

F i g u r e 185 F i g u r e 187 

O r i f i c e . 40 50 65 8(1 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 500 

D i a m è t r e 
des B r i d e s 140 165 180 190 230 260 290 320 350 370 400 450 520 595 680 

P R I X . . . 13 16 22 50 27 50 42 76 102 125 155 205 271 375 470 575 845 F ig . 187 

SOUPAPE ÉQUILIBRÉE A FLO 
pour Réservoirs 

Corps en fonte laiton ou bronze 
Garniture cuir ou caoutchouc 

S I 
T® ULTIMHEAT 

VIRTUAL MUSEUM 
55 61) -7.1 ion 

— 

160 170 190 210 230 240 270 

— — — — — 

Orif ices . 

Br ide . . 

F o n t e 

PriX l a i t o n 

^ b r o n z e 

ROBINET FLOTTEUR Modèle for t pour press ion 

Orif ice 
P r i x du r o b i n e t 

s a n s f l o t t e u r 10 50 

20 

15 50 

F l o t t e u r zinc 

F l o t t e u r c ni v 

ÉJECTEUR A VAPEUR 
pour amorçage des pompes 

PAPILLON REGULATEUR A FLOTTEUR 
pour pompes centrifuges 

ROBINET D'AMORÇAGE 
pour pompe 

N u m é r o s 

P R I X . 

Orif ice . 

B r i d e s . 

P R I X 

75 100 150 200 225 250 300 

180 215 285 350 375 400 450 

75 90 120 160 180 200 250 

F ig . 179 

Ori f ice 
du r o b i n e t 

P R I X 



Indicateur de Niveau d'Eau à réflexion 
N u m é r o 

de 
l ' A p p a r e i l 

D i a m è t r e 
de l a 

d o u i l l e 

15 
16 
17 18 
1 9 20 
21 
22 
22 
22 

GLACES 

D i s t a n c e j i 
e n t r e l e s d e u x 

ê c r o u x 

m / m 
135 à 155 
155 à 180 
180 à 205 
205 à 230 
230 à 260 
260 à 290 
290 à 320 
320 à 360 
360 à 390 
390 et pl. 

DE R E C H A N G E 

mis 

tlMHJEAT HllUL 
AL MUSEUM WRTU 

N U M É R O S L O N G U E U R P R I X 

m / m 
0 95 2.50 
1 115 3.15 
2 140 3.75 
Q 
O 165 4.40 
4 190 5 00 
0 220 5.60 
6 250 6.50 
/ 280 7.50 
8 320 8.50 
9 340 9.50 

Diamètre 

1G0"/" 21.50 

130 25 

150 28 

180 33 

200 38 

250 50 

300 60 

375 75 

P R I X 

THERMOMÈTRES 

à 

MERCURE 

INDICATEURS DE NIVEAU 
Série forte en Bronze 

Manomètres et Indicateurs de vide 
BOITE CUIVRE 

r>9 2S0 F,% l î i n 3 in 

Type à boisseau 

D i a m è t r e e x t é r i e u r d e s t u b e s | 
v e r r e T m /m 

D i a m è t r e d e s b r i d e s . . . 

D i a m è t r e d e s d o u i l l e s . 

P R I X 
I à b r i d e s . 

F i g u r e 201. 

F i g u r e 202. 

à d o u i l l e s . . . 

à b r i d e s 

à d o u i l l e s . . . 

Type à presse-étoupe 

Fiji 219 

F, y Zof 'F g zoz 



INJECTEURS RE STARTING 

P o u r u n e h a u t e u r 
d ' a s p i r a t i o n de 2 mèt . 3 mèt . 4 mèt . 5 mèt . 6 mèt . 

L a p r e s s i o n de la 
c h a u d i è r e doi t ê t r e de 1 k. 1/2 2 k i l . 3 k i l . 4 k i l . 5 k i l . 

Pour une pression de. . 2 k 5 à 3 3 k 5 à 5 6 k . 7 k . 8 k . 9 k . 

La t e m p é r a t u r e de l 'eau 
( e n c h a r g e ou à faible 
p r e s s i o n ) pourra être 
en degrés cent igrades 
de 5 8 à 6 2 ° 5 5 à 5 6 ° 5 4 ° 5 0 " 4 5 à 4 8 " 3 8 à 4 0 ° 

10 k . 

3 8 à 4 0 ° 

P o u r u n e h a u t e u r d ' a s p i r a t i o n de 2 à 3 m è t r e s , la t e m p é r a t u r e de 
l ' eau p o u r r a a t t e i n d r e 40 à 45°, p r e s s i o n de 5 à 6 k i log . 

P o u r 4 à 5 m è t r e s d ' a s p i r a t i o n , l ' eau ne d e v r a p a s d é p a s s e r 3.5 à 40 

degrés . 

r 

Elévateurs à jet de vapeur 

*tfeyirmcnl 

N u m é r o s 2 4 6 8 9 

R e n d e m e n t e n l i t r e s p a r m i n u t e . . . 17 5 0 1 6 5 4 0 0 6 0 0 
D i a m è t i n t . y p o u r l a v a p e u r , m/m 2 0 2 5 3 5 4 0 5 0 

DIMENSIONS des t u y a u x ' p o u r l ' eau » 2 5 4 0 5 0 6 5 8 0 
D i a m è t r e des b r i d e s » 1 0 0 1 3 0 1 6 0 180 2 0 0 
D » 4 0 2 2 2 2 7 5 3 7 5 4 2 5 

/ E n fonte , t u y è r e b r o n z e f r . 2 3 3 4 7 5 0 7 5 9 5 
P R I X \ T o u t en b r o n z e » 4 0 6 5 1 0 0 150 1 8 0 

( En p l o m b d u r c i » 5 0 7 8 1 2 2 1 7 2 

N u m é r o s 
R e n d e m e n t en li-
t r e s p a r m i n u t e . . 
O r i f i c e s 
D i a m . des b r i d e s . 
T a r a u d a g e de t r o p 
plein p o u r t u b e s 
en f e r 

P R I X : 
F o n t e et b r o n z e . 
T o u t b r o n z e 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 

8 13 2 5 3 8 5 0 6 5 8 0 1 0 0 1 2 0 
15 2 0 2 5 2 5 3 5 3 5 4 0 4 0 4 5 
8 0 9 0 1 0 0 1 0 0 1 2 0 1 2 0 1 3 0 1 3 0 1 5 0 

1/2 3 / 4 1 " 1 " 1 1/4 1 1/4 1 1/2 1 1/2 1 1/2 

6 5 6 5 9 0 9 0 1 1 5 1 1 5 1 4 0 1 4 0 2 2 5 

Élévateur à Jet de vapeur 
pour eaux chaudes 

S p é c i a l pour les T e i n t u r e r i e s 
Type unique 

Fi g 33? 

Corps fonte - T u y è r e bronze 

D i a m è t r e i n t é r i e u r t u y a u v a p e u r 25 m/m 
» » t u y a u d 'eau 40 m/m 

D i a m è t r e d e s b r i d e s 140 m/m 
L o n g u e u r t o t a l e 275 m/m 

P r i x : 45 f r a n c s 

Barbotteurs à Jet de vapeur 
'efmu/KH' 

^ S p é c i a l p o u r le chauf fage rapide et s a n s b r u i t 

des c u v e s de t e i n t u r e 

2 4 5 7 8 9 

Diam. int . du t u y a u de v a p e u r m/m. 2 0 2 5 3 0 3 5 4 0 5 0 

priy ) En fonte g a r n i t u r e bronze f i . 
1 K I V j Tout en b r o n z e . . . . » 

2 5 
3 0 

3 3 
4 5 

3 6 
5 5 

4 8 
7 5 

5 4 
8 5 

70 
1 0 5 

CLES de ROBINETS tout en FER 
Fig. l?0 

D i m e n s i o n s c a r r é m/m . 1 0 1 2 1 4 1 6 1 8 2 0 2 2 2 4 2 6 2 8 3 0 3 2 3 4 3 6 3 8 4 0 

P R I X f r . 0 . 6 0 0 . 7 5 1 . 0 0 1 . 1 5 1 . 3 0 1 . 5 0 1 . 7 5 2 . 0 0 2 . 3 0 2 . 6 0 3 . 0 0 3 . 5 0 3 . 9 0 4 . 3 0 4 . 2 5 5 . 2 5 



Fi§511 

Corps fonte — Garniture bronze 
P o u r v a p e u r s , a i r , e a u x â tontes p r e s s i o n s 

Pr inc ipes par t icul iers de ces apparei ls . Le fluide r e n c o n t r e cons-
t a m m e n t des s u r f a c e s é g a l e s « ' é q u i l i b r a n t tant qu' i l n 'y a pas de 
détente . La sec t ion s u p é r i e u r e du piston est en c o m m u n i c a t i o n a v e c 
l ' a t m o s p h è r e , et la sec t ion i n f é r i e u r e , é g a l e â la sec t ion s u p é r i e u r e , 
est en c o n t a c t d i rec t a v e c le fluide détendu. 

Dans ces condi t ions , les variations du fluide à haute pression 
n'ont aucune influence sur la pression de détente. 

O r i f i c e s 20 30 40 50 60 70 80 90 100 125 

D i a m è t r e d e s b r i d e s 110 120 145 155 175 185 200 215 240 260 

L o n g u e u r e n t r e b r i d e s . . 135 140 185 190 230 240 260 265 275 280 

Prix s 
F i g . 310 s a n s m a n o m è t r e , 

id. a v e c m a n o m è t r e . 
80 

104 
100 
124 

125 
149 

145 
169 

165 
i£9 

175 
206 

190 
221 

210 
241 

240 
271 

325 
356 

Prix s 
F i g . 311 s a n s m a n o m è t r e . 

id. a v e c m a n o m è t r e . 

110 
134 

130 
154 

165 
189 

185 
209 

215 
239 

225 
256 

250 
281 

270 
301 

3(0 
331 

385 
416 



D i a m . de p a s s a g e . m, 
Diam. des br ides . . m 

E c a r t , des br ides . . » 

25 
10 i 
140 

30 
110 
155 

40 
130 
185 

50 
150 
210 

65 
180 
240 

fîO 
200 
270 

90 
215 
300 

P r i x tout en b r o n z e , fr . 
P r i x fonte et bronze » 

115 » 130 » 150 
110 

200 
150 

» 180 » 200 » 
230 

P r i x du m a n o m è t r e a v e c 
s iphon et r a c c o r d . . . 

26 f r a n c s 28 f r a n c s 

DE VAPEUR 
F i g . 313 

Gorps fonte 

Garniture 

bronze 

F, $518 
o 

SIFFLET TROMPE 
Corps bronze. — Trompe laiton poli 

o 

1 ? 
2J 

3 S 
-J) 

v '<-• £ 

P
ri

x 
ru

n
es

 

- o ~ 5 C. '-J 
O f ^ 

m , m m m m/m m, m 
30 15 80 280 0 k. 500 28 
50 20 105 440 0 k. 800 42 
70 25 130 6 0 0 1 ki lo . 30 
00 30 150 780 1 k. 400 1 0 0 

105 35 170 895 1 k . 800 130 
1 2 0 40 190 1 m025 2 k i l o . 135 
1 5 0 45 2 0 5 1 t n 2 5 5 2 k. 500 ' 250 



tonga, 1 

T,d 32Z 

Soupapes de Sûreté pour Conduites d'eau, 
Modèles à Contrepoids 

P r i x des f igures 324-328 

Les c o n t r e p o i d s sont f a c t u r é s en s u p p l é m e n t 

Fig. 
325 

— T" -

\\u LIÉ 1 > ILII 'HI] 
IIMN • I. II- WI II 

s g; 

F; g 35 0 

M O D È L E S A R E S S O R T 

Orif ices 30 35 40 45 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 

D i a m è t r e des b r i d e s . . . 120 130 140 150 160 175 185 200 215 230 245 26!) 275 285 300 

P r i x des f igures 325 et 330 01 67 72 81 91 106 119 160 196 229 283 335 350 365 375 

M O D E L E S A V E C D E G A G E M E N T L A T E R A L 

Fi$329 

Orif ices 30 35 40 45 50 60 70 80 90 100 

D i a m è t r e des b r i d e s 120 130 140 150 160 175 185 200 215 230 

L o n g u e u r . 150 160 180 190 200 220 240 260 280 300 

Prix f igure 327 s a n s le c o n t r e p o i d s . 55 61 66 75 85 100 111 150 189 223 

Prix f igure 329 66 73 79 89 100 116 129 170 210 245 



A u t o m a t i q u e s d ' A r r ê t d e V a p e u r (Décret du 9 O c t o b r e 19 

Ces deux modèles, fig. 3 0 8 bis et 3 0 9 bis se font : 

A s imple effet s a n s i n d i c a t e u r d ' o u v e r t u r e . 

» a v e c i n d i c a t e u r d ' o u v e r t u r e . 

A double effet s a n s i n d i c a t e u r d ' o u v e r t u r e . 

ns jof-' 
T y p e v e r t i c a l 

a v e c i n d i c a t e u r d ' o u v e r t u r e , 

a v e c l e v i e r d ' équi l ibre . 

a v e c l e v i e r d 'équi l ibre et i n d i c a t e u r d ' o u v e r t u r e . 

P r i x sur demande 
n^zoy 

T y p e h o r i z o n t a l 

SECHEURS DE VAPEUR 
Modèles renforcés en fonte spéciale 

F.g 351 

Orif ices 50 80 100 125 150 175 200 

D i a m è t r e des br ides . . 160 200 230 260 290 320 350 

L o n g u e u r tota le . . . . 245 340 400 510 600 700 765 

Diam. du t u y a u de purge . 21/27 26/34 26/34 33/42 33/42 33/42 40/49 

45 72 95 120 150 180 

Modèles en tole d'acier pour hautes pressions 

fl£ 352 

Brides d'équerre 



In im. 1050 X* 2X) T . C. To i r rco inu 

Forges et Chaudronneries des Fouirais - HENRY P L A Y O U S T , 29, Rue des Champs, TOURifMJlfi ford) 
ULTIMHEAT ® 

VIRTUAL MUSEUNI 

TA B L E S DE M O N T A G E 

I I 1 1 1 1 
fig 501 

P o i d s P R I X 
V r p p r o x i m a t i t 

B r u t R a b o t é T o u t e s a u t r e s 

1 400 '"/"' 2(io ">/>» 240 ra/m 53 k . 
d i m e n s i o n s 

s u r 

2 •130 m, 111 380 ">/«' 530 ,n/m 120 k . d e m a n d e 

3 800 "V 600 '"/'" 600 "V m 320 k . 

Fig 502 

Tas ronds à cintrer 
D i a m è t r e depuis 600 nVm j u s q u e 3 m. 

E p a i s s e u r depuis 50 m/m j u s q u e 200 m/m. 

P r i x s u i v a n t c o u r s 

Equerres de Montage 

J S 

F<$ 277 
Fi$ m 

Marbres en fonte, rabotés 

Fi§ S0B 

Toutes a u t r e s d i m e n s i o n s s u r d e m a n d e . 

l as à planer 
Se font en t o u t e s 

d i m e n s i o n s 

P r i x s u i v a n t c o u r s 

N" 1 2 3 4 5 6 

L o n g u e u r 400 600 1"' l m 5 0 9 m 4 m 

L a r g e u r 300 400 600 250 l ' "50 1250 

P o i d s 
a p p r o x i m a t i f 

Pr ix 

F>$ 503 



PALIERS GRAISSEURS A BAGUE, Coussinets Bronze 
Série H. P. Modèle des Forges et Chaudronneries des Poutrains 

MODÈLE FORT 
ÏYPE INDUSTRIE 

Alésages en jn , m 30 35 40 45 50 55 60 65 20 25 80 90 100 

P o r t é e du c o u s s i n e t m 'm 
/ 60 20 80 90 100 110 110 130 130 150 150 180 200 

i L o n g u e u r m jii\ 250 250 260 270 272 310 310 355 355 388 388 392 392 

S e m e l l e \ L a r g e u r m /ni 64 64 72 78 84 92 92 110 110 125 125 140 140 

'v E p a i s s e u r ni j in 15 15 16 17 17 20 20 22 22 24 24 30 30 

H a u t e u r du c e n t r e m /m 60 60 62 68 74 80 80 90 90 92 92 105 110 

i M a x i m u m 
E c a r t e m e n t longi tudina l l 

200 200 210 216 220 260 260 290 290 318 318 330 330 

des t rous de f ixat ion j Minimum 180 180 190 196 200 240 240 270 220 298 298 310 310 

T r o u s o v a l i s é s de Q in m 2 8 x 1 9 2 8 x 1 9 2 8 x 1 9 2 8 x 1 9 3 2 x 2 0 3 5 x 2 4 3 5 x 2 4 3 5 x 2 4 3 5 x 2 4 4 0 x 2 8 4 0 x 2 8 4 0 x 2 0 
4 0 x 2 0 

4 0 x 2 0 
4 0 x 2 0 

Po ids a p p r o x i m a t i f en k i l o g s 5k358 5k500 2k500 8k500 9K 12k 12k500 12k 18k 23k300 24k 35'800 32 k 

P r i x de b a s e 1914 16 17 19 21 24 28 33 32 44 56 65 92 112 
NOTA. — L e s p a l i e r s de 90 »/" e t 100 o n t 4 t r o u s de fixation. 



P O U L I E S EN F O N T E D O U C E 
à bras droits en une ou deux pièces 

© ULTIMHEAT 
VIRTUAL MUSEUM 

Les plus solides 

Les mieux équilibrées 

Ne se déformant pas 

Poulies à gorges pour câbles 
E x é c u t i o n s u i v a n t dess in , modèle ou au t r o u s s e a u 

de toutes poulies b r u t e s ou us inées j u s q u ' à 10 tonnes 
et 6 m è t r e s de d i a m è t r e . 

P r i x s u r demande 

DIAMETRES COURANTS EN m ™ 

200 — 220 — 240 — 260 — 280 — 300 - 320 — 340 — 360 - 380 

400 — 420 440 — 460 — 480 — 500 — 520 — 540 — 560 — 580 

600 — 621) 640 — 66') — 630 — 700 — 720 - 740 - 760 — 780 ' 

800 — 820 — 840 — 860 880 — 900 — 920 — 940 — 960 — 980 

1 m è t r e . 

en toutes l a r g e u r s depuii s 80 1 " m j u s q u e 400 m /m 

Toutes autres mesures ou dimensions sur commande. 



Chaise pendante 

Chaise conso le 

ORGANES DE TRANSMISSIONS 

Niche [mura i l l e 

Chaise en bout 

- e y S f l 
A T ® 

IEUM 

Manchon à boulons n o y é s 

Manchon à f re t tes 

B a g u e d 'arrê t 

Semel le Chaise de sol 

E N G R E N A G E S EN TOUS GENRES — T A I L L A G E D E PIGNONS 

Chaise pendante à 1 j a m b e 

-25 -



Ces appareils sont composés 

d'une colonne verticale en fonte 

avec ailettes circulaires étagées 

sur lesquelles les ouvriers pcsent 

leurs gamelles. 

Ils sont très employés à 

cause de leur peu d'encombre-

ment, de leur grande surface de 

chauffe et de leur commodité. 

Ils tiennent les aliments à 

la température de consom-

mation. 

Ils ne font pas bouillir. 

Ils ne peuvent provoquer 

l'explosion des gamelles. 

C H A U F F E - G A M E L L E S 

E n t r é e de 
v a p e u r 

P u r g e 

Se construiser 

jusque 7 ailettes. 
{TUAI MUSEUM VIRTU 

F i g u r e 365 

3.000 applications 

Diamètre des ailettes 420 m/m 

Hauteur entre ailettes 230 m/m 

Emplacement pour 12 grandes 

gamelles sur chaque ailette 

Pas de joints — Pas de fuites 

P R O P R E T É 

S E C U R I T E 

P R I X 

3 ailettes 

4 

5 » 

6 

7 

- 2(3 -



Type avec rebords pour fixer sur mur 

D i m e n s i o n s c o u r a n t e s 1 m 500 x 250 m/m 

» 2 m X 250 m/m 

» 2 m 250 x 310 m/m 

Toutes autres dimensions sur demande 

Table à air chaud pour produits se travaillant à basse température, entre 35 et 

45 degrés. Spéciale p jur suif, margarine, trempage de chocolat, etc. 

Se font avec ou sans rebords, en toutes dimensions 
pouvant atteindre jusque 5 mètres X 1 m 750. 

PLAQUES ET TABLES CHAUFFANTES OU A REFROIDIR 
sans joints ni raccords — Tuyaux ou serpentins en acier, noyés dans la masse 

ULTIMHEAT 
VIRTUAL MUSEUM 



1 m m . 1920 N- 253 T . C . ' T o u r c o i n g 

Forges et Chaudronneries des Poutrains -
APPAREIL A DÉGRAISSER ET LAVER 

LES DÉCHETS D'ESSUYAGE 

Vue en Coupe 



H E N R Y P L A Y O U S T , 2 9 , F m des Champs, TOU 
VIRTUAL MUSEUM 

Filtre à Huile perfectionné pour l'Epuration des Huttes~tlë Rebut 

A 
B 
c 
D 

F i g u r e 361 

' 
H

au
te
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r 

to
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le
 

L
ar

g
eu

r 

to
ta

le
 

D
ia

m
èt

re
 

ex
té

ri
eu

r 

S ^ 

S ~ 
cd — 

m . L i t r e s 
0.800 300 200 5 à 10 
1.050 350 250 15 à 20 
1.250 420 300 25 à 30 
1.400 450 330 40 à 50 

Vue en Coupe 

Ces appareils sont en tôle étamée 

L'extérieur est émaillé au four. 

* 



MONTE-CENDRES PERFECTIONNE 

S U P P R E S S I O N D E S M A N Œ U V R E S 
DE C A V E S 

G R O S S E É C O N O M I E D E M A I N - D ' Œ U V R E 

A M O R T I S S E M E N T R A P I D E 
D E S F R A I S D ' I N S T A L L A T I O N 

ULTIMHEAT 
VIRTUAL MUSEUM 
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Désignation Pages 

A p p a r e i l à d é g r a i s s e r et l a v e r les déchets 28 l 

B a r b o t t e u r s 18 

C h a u d i è r e s h a u t e et b a s s e press ion 8 

C h a u d r o n n e r i e - T u y a u t e r i e s 1-7 

C h a u f f a g e s p a r f a i s c e a u x t u b u l a i r e s 3-5 

Chauf fe -Gamel les 26 

Clapets a u t o m a t i q u e s 21 ; , 

Clapets de r e t e n u e 9 
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Kjoc teurs de v a p e u r 16 ! 
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P a l i e r s g r a i s s e u r s 23 
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M A T I È R E S 

Désignation 

B 
ULTINIHEAT® 

VIRT6«ei«lSEUM 

P a p i l l o n s ' : 14 

P a p i l l o n s r é g u l a t e u r s 16 

P u r g e u r s a u t o m a t i q u e s 11-12 

R a c c o r d s en b r o n z e 15 

R a d i a t e u r s en a c i e r 4-5 

R é f r i g é r a n t s à t u y è r e s 6 

Reni f lards 15 

R o b i n e t s b r o n z e 13 

R o b i n e t s d ' a m o r ç a g e 16 

R o b i n e t s f lot teurs 16 

R o b i n e t s en fonte 14 

R o b i n e t s p u r g e u r s 15 

R o b i n e t s de v a p o r i s a g e 7 

S o e h e u r s de v a p e u r 21 

S e r p e n t i n s - 2 

Sifflets 19 
S o u p a p e s de s û r e t é 20 

T a b l e s chauf fantes et r e f r o i d i s s a n t e s 27 

T a b l e s de m o n t a g e 22 

T a s à c i n t r e r et à p l a n e r 22 

T h e r m o m è t r e s 17 

T i m b r e s de c h a u d i è r e s 15 

T u y è r e s de p u l v é r i s a t i o n 6 

V a l v e s 9 

Vanne» , 10 


