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AVIS NS

Le développement de nos affaires a pris, dans ces derniéres ar@ées, e
extension telle que nous devons aux industriels quelques explications ;g‘}\' Z%&uses
de notre succes. ‘QQ\ {O

Bornons-nous a examiner ici celles qui découlent de notre fieon ngravailler.

C’est en premier lieu notre construction en série de piéce§ p@z’fement inter-

changeables qui permet d nos clients de nous command&{%@ eces de rechange

par simple télégramme, avec la certitude que ces pi, s@ppliqueront parfaite-
ment sur leur machine, quels que soient 'année et \l‘y e celle-ci.
Celte interchangeabilité exige une gran e@sor’éc;gbn dans le travail, précision

qui peut étre obtenue par deux moyens dig" fs(\0

On pourra utiliser un personnel fori ex&sivemeni d’ouvriers d’élite, moyen
aléatoire vu la presque impossibilité @\mcgﬁnin dans les grandes villes, I’homo-

Ted i s &)
généité d’un tel personnel. \Q)\‘ R4
Mais I'on pourra arriv lgyyéme précision en employant notre méthode
qui consiste d : be’ S

N’avoir dans nos g@n&t@%ﬁg@}es formes simples et bannir de fagon absolue
toutes les formes donyant Kt q.@es difficultés de mesurage ou d’exécution : telle
la forme conique ¥ exeMp OAussi toutes celles de nos piéces qui demandenl a
étre traitées a@} g\ns&deﬁg%cision sont cylindriques ou sphériques, aussi bien dans
nos organ\@ﬁ %&sn}o@w que dans nos machines d vapeur.

P%@er\&‘ d{@s:’on du travail assez loin pour que chaque ouvrier n’ait
jamz{’?&\d .e\%‘gbul‘&z\@qu’un petit nombre de piéces différentes.

Q\Dai@}ose un outillage suffisant pour que chaque genre de piéce puisse étre
e \(\%@x 'G@‘(gsg(\une machine spéciale, facile a régler et a conduire.
é\b ewl)licaﬁon de ces principes a été possible chez nous vu le grand nombre de
(§Q® Q}‘Om\ nes que nous construisons.

GQ’ Q X~ La reproduction aprés un temps plus ou moins long de piéces rigoureusement
QL xQ\ identiques a elles-mémes, suppose I'emploi de procédés de mesurage spéciaux : aussi
O &QK o avons-nous généralisé dans nos ateliers l'usage de calibres dits < calibres a
\QGOO tolérance

, instruments dont l'exactitude est vérifiée périodiquement sur notre
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éQ)Q h‘%@en&@ parcourir les quelques pages qui suivent.

o

S
$Se®

grande machine d mesurer qui nous permet de comparer deux dimensions a un O
milliéme de millimétre preés. é\ N
C’est spécialement pour l'usinage des piéces alésées (tournées inte’rieuremer@\(\ Q{\O

ou fournées extérieurement que cette méthode est précieuse. \A O@

Le travail de tournage comporte chez nous deux opérations bien di&@cf&é:\
c’est d’abord le dégrossissage qui se fail sur le tour, puis le ﬁnissageﬁggaur uel
nous avons généralisé I'emploi des machines d rectifier qui utilisent n;\&'h’l une
meule en émeri tournant a grande vitesse. \,0\3 \\Q

Ces machines permettent non seulement de finir une \E@ceézygindrfque ou
formée d’'une série de parties cylindriques avec la précz’si@iu 280° de millimétre,
mais elles permettent encore de parachever une piéc\e@a%&spécial trempé avec
la méme facilité qu’une piéce de fonte ou de bronzes\ @

On sait en effet que la cementation et la @%p@@éformenf toujours plus ou
moins les piéces d’acier de telle sorte qu’uneg&e Maitement cylindrique avant
ces opérations ne I'est en général plus du cgﬁb&s

Comme l'usure des piéces ﬁ'oflailzé\eg(\cr%ﬂ\ res vite avec l'irrégularité des sur-
faces en contact, on voit quelle est laé pég@’it‘é de notre fagon de travailler.

Aussi nos machines sont féﬁs&n@{p pour le peu de frais d'entretien qu’elles
exigent; frais qui sont encor, % ui&@par le fait que dans ces machines I'usure ne se
fait jamais aux dépens d%cu@pz’éce coiiteuse, mais se reporte au contraire sur
des pieces de peu de v four ¢k fagiles a remplacer.

Cest en nous@éc;’qﬁsa@"\\ que nous sommes parvenus a perfectionner nos
méthodes de h"a@ &6} I@re une des premiéres places parmi les constructeurs
de machines. @Qag@? dQS‘QEurope.

Nous@ OQ\edi\(@?eﬂe brochure dans le but d’éclairer les industriels sur les
quali\@.@qu@‘%dpﬁenf exiger d'une bonne machine a vapeur et nous y montrons
comgpen ﬂ§s %@@)z'nes satisfont a ces conditions.

Q @us(é@erons avoir suffisamment attiré I'attention du lecteur sur I'intérét qu’il

& &
>
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calculées.

Les coussinets garnis de métal blanc
antifriction dans lesquels travaille 'arbre,
sont de forme ronde et en quatre picces
(fig. 1). Ce systéme facilite 'enlévement des
coussinets sans nécessiter le déplacement
de T'axe : il suffit de soulever celui-ci d’
millimeétre au moyen d’un vérin et de faire
tourner autour de l'axe les quatre parties

du coussinet pour pouvoir facilement
enlever par le couvercle.

Apres vérification et réparation, s'il
a lieu, on peut replacer les coussinets Q?&

la méme facilité. I’aisance avec lac
t

assure, et c’est la un point ir
maintien en bon état de

coussinets. Q
Pour rattraper 1’USL1(Q duSdussforet,

XD b
&

S

elle(\
se fait, de cette maniere, le dé 16;@&@

j a&@ le
%@)1@(‘\\@[ des

un

les

)

des vis B permettent de déplacer une de
ses parties A, afin d’éviter tout jeu de
l'axe (voyez fig. 1). On remarquera que
le coussinet ne pourrait se détériorer,
seul le métal blanc qui s'usc est 4 rem-
placer, ce qui est une opération des plus
simples.

e volant se fait en une ou
plusicurs picces.

Nos volants en deux piéces (fig. 2) se
distinguent en ce que, au lieu de les fixer
au moyen de cales, nous nous contentons

Volant.

de les serrer sur l'axe au moyen de bou-
lons qui traversent les deux moitiés de
I'estomac.

Nous avons renoncé aux cales, parce qu'au bout d'un certain temps, celles-ci

finissent souvent par se défaire, tout en

affaiblissant ’arbre et le moyeu.
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Avec notre systéme, au contraire, non seulement le volant marche toujours
sans oscillations, mais il est impossible qu’il prenne du jeu. «

En général, nous avons rejeté 'emploi de cales, 4 cause des inconvénients é,\'
que présente ce lsystéme. Q°_(

En effet, si une cale serre (par conséquent, si elle a été bien mise, fig @, @
elle souléve la moitié du moyeu, l'autre moité seulement agissant par frott@e‘m&\o
pour empécher le volant de tourner sur I’axe. 9 .

Il en est tout autrement avec notre systéme. En effet, la piegd® il sur
' I’arbre, au lieu de serrer sur une moi{@e SQLCDement,
serre sur toute la surface. Q ‘K\Q

Il est aisé de comprendre %Q}a r@@stance, dans
ces conditions, sera deux fois s f&te.
On nous objectera que&\& caJe empéche la rota-

tion du volant sur l’axg,s@eta §3 de I'encastrement.
C’est 14 une erreur, cg® s'il@n était ainsi, les varia-
tions dans la torsighe Oxe parviendraient a sup-

primer l'encast '@\el t donneraient immédiate-
ment du jeu X s@it, du reste, qu'une cale placée
dans ces ¢ tiop¥ serait défectueuse.
Dep@y I@ nous fixons nos volants sans cale —
EXE, nous IQX@hs également ce systéme pour fixer nos
poulies en deux piéces sur les ar@%s 6& transmissions —— et jamais un volant ne
s’est détaché. NS~

Les deux parties de 1 @\vo Q@%s sont dressées au moyen d'une fraiseuse de
8 métres de longueur d&@yst%ge Richard’s, ce qui assure un contact parfait entre
les deux levres. Q(\ < -

Nous construisg@s n@\vol s soit pour transmettre la puissance par courroie,
soit par cables exQeh, "Sf‘e, Ot par cables métalliques, ce dernier systéme étant
fort recommeg’&*?b@o&%s transmissions en plein air.

& N\~ (b"b
Appa[@ﬁ%g\@i%&%n train. Nos volants possédent un appareil qui permet

L @ 0 de faire tourner la machine a la main, soit pour

pro&lel\ﬁ c%»a(gffage des cylindres, soit pour mettre la machine au point, soit
&0 u&@ e(t\f@ une courroie dans l'usine.

Q,Q \Q. \}Q> : , . .
D) @n# les. Les manivelles se fixent sur 'axe, a4 chaud ou a la presse. Certains
X

.
\6\0 @\6 constructeurs ajoutent une cale. Nous avons renoncé a cette der-
®® ‘QE@ ‘e pour les raisons énoncées ci-dessus (fig. 3).
Q0 Q\' \Z La pratique vient de jour en jour confirmer que nous avons eu raison de

> O & supprimer les cales et nous prouve que notre procédé présente absolument toute
garantie et assure surtout un travail plus parfait et une solidité plus grande.

6\@ 0? Afin de réduire l'entretien 4 son minimum, nous oxydons nos manivelles
N\ O\ qui, de cette facon, présentent un trés bel aspect.
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Bouton des manivelles. L.c bouton de manivelle est placé 4 la presse. A
En cas d’avarie, rien de plus simple que de retirer O
le bouton. Nous avons rejeté la forme conique, parce que les organes qui affectent X N0
cette forme présentent des difficultés de construction et nécessitent lcmp101 de ‘(‘Q}
clavettes, ce qui explique pourquoi les boutons coniques se détachent si souvent fb @

Graissage du bouton des manivelles. Dans nos machines [’huile est 3@%’11«;%

: dans le coussinet du bouto o
par un tuyau A, muni a son extrémité d’'une boule creuse D, COLE 1%an’c
au centre de I'axe et dans laquelle un graisseur introduit 'huile g éoutte
Par leffet de la force centri- Q\' ‘OK

fuge, cette huile est refoulée
dans le bouton de la mani-
velle. Cette disposition assure
un graissage parfait et régulier
que 'on peut, a sa guise, aug-
menter ou dimipuer, sans ja-
mais devoir arréter la machine.

De cette facon, on évite
absolument 1’échauffement du
bouton de manivelle, puisqu’on
peut inonder le bouton d’huile.

Bati. Notre bati est suppor{é
en son milicu par gl

NN
Q
S)

pied fixé aux fondations Q
Ce pied assure un N
rigidité au bati cvxt@ 15((\\>

!

!

|

I

l

@ !

l

flexion que l'on g@

|

§ |
!

l

|

|

|

[

S8
W

@%S
endroit dans (&91 kwe d a-
chines. Q \' 4\(0

I)’U‘@ no%Qmaegl}mcs de
01and®aul\§§me&@1 partie du

b(l Lw%‘& G@gftlclccyhndle
\ \un d qui est égale-
e &

sEU\ fondations pour

) é\ a\ 11’1%@01 la rigidité.
@ @ fs\ .
0 6\\0 ndres. Nous ne parlerons que des cylindres a enveloppe de vapeur, les

i Q(b AN & autres n'étant plus utilisés que dans les machines tout a fait défec-
O 00 \0\0 tueuses et pour lesquelles la consommation de vapeur n’entre pas en ligne de
OQ AR compte, ou pour la surchauffe.
& &

Il est méme indispensable que les couvercles des cylindres solent creux pour

2
o
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pouvoir ¢tre chauffés a la vapeur; une disposition particuliére met nos couvercles
en communication avec l'enveloppe du cylindre et assure une circulation abon-
dante de vapeur.

Cette disposition contribue en grande partic 2 nous faire obtenir les r

=)

£y,

fiques résultats de consommation de vapeur que nos machines ont donnés ¢

1886. O ‘(5\\0

toutes deux verticalement, dans les positions indiquées ci-dessous. & g\A
On remarquera que ces deux piéces, fort simples, peuvent ¢tre@owdds avec

RO

N
D
\
\
\

0

|

-

:

1

R

I ®® ‘QQ n@mporte quelle fonte, puisque les retraits ne sont pas a craindre. Nous avons
| (g\o Q\' x@lonc choisi la fonte la plus résistante et, par conséquent, la plus favorable pour
l 66 \}Q \§j~‘ éviter I'usure du cylindre ct des obturateurs.

© het MOT, Grimbergen
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volées M et N (fig. 5 et 6) qui ont servi au tassement de la fonte dans le moule O
pendant le refroidissement, \® ‘QQ
On tourne d’abord le bout Q, qui doit entrer dans la partie tournée R, et s(\e’ O\'

ensuite la partie O, qui doit entrer dans la partie P. Ceci fait, on assemble le ’0(\ N
cylindre sans aucun joint (fig. 7). X G\Q@

Ces deux bouts avaient été tournés d’un diamétre plus grand que les p%é\cq\(\
dans lesquelles on les introduit, afin d’obtenir un serrage et d’éviter le sa&@'
de la vapeur. ‘\

La partie R est fixée au moyen de boulons, ct la partie O peut %&f @61 ou

//j/% N
7/// f"f‘_] Vg \\\\§ N K‘“\‘\@

5 T \\\\\\@ N \ S

~

55

0, // R /// //‘/// <//////', // 29, 9%

6‘
S€ raccourcir e d\ssa@ da &Qa partie P, ce qui permet toutes les dilatations.
Depuis v& uc nous construisons le systéme de cylindre que nous
venons dg¢ @ s aucun n’a fait défaut.
11 Q{‘Ft%l%\% Q& que sur la surface extérieure du cylindre sont ménagées des

ailet 19;?5 et@y pour augmenter la surface de chauffe et, partant, la transmis-

510\(\1(3
“Sg’coa%lclcs creux sont chauffés par la vapeur et communiquent en haut
*4 L
\\(\ (;%@\ ec I'enveloppe.

@ sQ u@ur automatique. Une précaution a prendre avec les cnveloppes de
(5\ :@ R\ vapeur consiste a ménager, d'une facon certaine,
' 66 o&cvacuatlon de l'eau condensée; aussi n’avons-nous pas hésité 4 appliquer & nos
OQ @Q éQ machines, quoique couteux, un purgeur facile a controler. .

b\ 0.2 Il se compose d'un vase portant un niveau d’eau dans lequel vient se rassem-
O bler I'cau de purge. Au bas de ce vase se trouve une soupape commandée par un

e}O
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S
levier portant une cloche. La cloche se soulevant lorsque 'eau monte dans le @O

vase, la soupape s’ouvre et l'eau est évacuée. Le niveau est ainsi maintenu X Y \QQ

constant dans le vase. Grace a cette disposition,jamais la vapeur ne peut se perdl'e\(\® o\'
Le niveau d’eau permet de controler a chaque instant la marche de l’appzmﬁl

et I’étanchéité de la soupape qu'il est facile de remettre en bon état en cas defit —0© ;

RN

Fermeture des trous. Grdce a la précision de travail de notre o} Pl Y nous

avons pu remplacer, pour la fermeture € ts\o& réser-

vés a 'enléevement du sable des couvercles creux, les tampong @rani&s par des

bouchons tournés et mis a la presse. Les tampons taraudés (@t leggrave inconvé-

nient de toujours laisser fuir la vapeur. S Q

Q}O )
O

Organes d’admission et de décharge. Nolre%&é: breveté de valves, que
not ) &é{écrire, nous a permis de
prolonger encore la durée de cet excellent orgast C éﬁe on le verra figure 8 (A),
A Systeme généralement adopté. B \%0 (&\%alve généralement employée
. @ compose dune tige méplate sur

Q laquelle estajusté le tiroire, f, ¢, d.
11 en résulte que, dans le cas
- d'usure des tourillons de la tige,
cette dernieére se déplace et en-
traine le tiroir comme figure 8 (B).
| Le tiroir use donc son siége
; be) DN | W et ’étanchéité disparaissant, le re-
HRTE IR (b(\ E”&d{(%:ﬁm%}*?};'tel{mm“ nouvellement de l'organe devient
nécessaire. Au ¢ ’&a{\@@d W hotre systéeme figure g (C), la tige attaque le tiroir
trés bas (a Io\ﬁgﬁli]‘l\as tres de la surface frottante) et l'usure des tourillons
de la tige{&QS ay&n Qyfluence sur la position du tiroir lui-méme, puisqu’elle
ne saurai 1’(;@%1&'11{@' dans son e I e
mouy, 1t cbu(cﬁa figure g (D) )
fai’%@lfnxb'r 703
Q L@ wé}és B et D repré-
\(s%nt{}@ 14(5. positions aprés usure -
de¥syst¥hes; on remarquera que
r

)

2) b@otr@%ystéme permet au tiroir de
XY

2

X,

&

%,

N I Sur son siége, cc (ui assure
(%) &tanchéité.
Q\Q \ \@ T 3 ol = A
Q Nous avons, du reste, réduit
\\y de beaucoup l'usure de nos tiges, grace a notre systeme breveté de graissage des
QQ éQ tiges au moyen de la vapeur chargée d’huile (fig. 10, fleche A).
o | La figure 1o (fleche B), montre également le moyen employé par nous pour
éviter I'usure des tiges de valves et prolonger de beaucoup leur durée. Le levier

Valve neuve. Apres 15 ans.

(/(9
4
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de commande se prolonge sur la tige (fléche B), de fagon a servir de tourillon
dans le couvercle de la valve. De cette maniére, la tige ne s’'use jamais et, la sur-
face frottante étant doublée, I'usure est réduite de moitié. En outre, I'huile est
moins vite expulsée, la pression par centimétre carré de surface frottante étant

moins grande. 3

\e‘

La durée totale de nos valves est donc considérablement angmentée, co1aen

on peut le constater sur nos machines. 2 Q@

s
N\ O
é Q & F1aG. ro.
Couvercy;@québv‘ s (joints). Ies couvercles des valves sont fixés au
X &Q‘ i cylindre sans joint et cela grace a la préci-

sion @o;? tra@il, car les surfaces de nos pieces sont dressées avec tant d’exac-
titu\(}c, gisf& 1(3({96 touchent en tous les points et que, par conséquent, la vapeur
: po aiQ@ frayer un passage.
\(\Q,%QQQ‘ CQ{\["acile de saisir I'avantage qui en résulte, car non seulement on ne doit

) \b S%ﬁaréoccuper de l'achat de mastic, carton d’amiante, etc., mais on est, en
®®§ \Ozbut;(& toujours certain que la piéce est exactement en place et bien droite, ce que
,z‘;\o @\ %% ne saurait obtenir avec un joint dont la matiére composante est toujours

) 6@ \}(\ K&gmprossible, car on peut serrer un coté plus fort que l'autre et faire dévier la
Q. @Q é:o piece de sa position. . .

@) Y |, O De nombreuses machines marchant depuis de longues années prouvent que
\(\ OK ces organes se mainticnnent étanches sans nécessiter de réparation.

60
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-

Divers mouvements. Il est fort difficile d’entrer dans la description des divers O&

mouvements utilisés pour effectuer 'admission et I’émis- (%)
sion de la vapeur dans le cylindre, ainsi que des moyens employés pour rendre & O\'\Q
cette admission variable par le régulateur et conserver ainsi une allure réguli%ﬁo @
a la machine. i

©

Nous parlerons donc uniquement des trois phases du travail de ]ad@ap ©
dans le cylindre : Q.2

o H Taq] : TR o &6 A\
1° ’admission de la vapeur; NI
20 L’émission de cette vapeur; \‘»\.Q 5\0

e )
30 La compression. (RN

e (O

Admission. Il est de la plus haute importance de doméc\? aQez'L machine une
grande élasticité de force pour les cas il)‘@%\’tl@qels que puissance
extraordinaire a développer, chute de pression a 1;\@&11(&36, soit accidentelle,
soit que 'on désire diminuer la consommation de rhe@ avant l'arrét de usine,
en laissant tomber la pression. \(& (OQ
Pour arriver a ce but, il est nécessaire (E@‘ 1 &ouvement de la distribution
permette une introduction de la vapeur d&l indre sur le plus long parcours
possible du piston, SRS
I1 faut aussi que cette admissionzx@it ore réglable par le régulateur, sinon,
comme dans beaucoup de machingg@lorsguic I'admission dépasse quatre dixi¢mes de
la course, la fermeture ne se faitgdts @(bd.prés huitou neuf dixiemes de cette course;
cet exces brusque d’admissi\(b_,\( opfe, ainsi que I'on peut s’en rendre compte, unc
irrégularité de vitesse desqﬁs i@udiciables. Notre mouvement réalise ce deside-
ratum de la facon la p1182£om§étc, puisque notre admission de vapeur est réglable
automatiquement parce /cefb'at@v Jusqu'aux sept dixiémes de la course du piston.
> »
. O . .
Emission. LS&CU@ n la vapeur doit se faire par des passages beaucoup
(NS ile S\Qlue ceux de l'admission, afin d’éviter toute contre-
pression, @é‘l di@inysehit le rendement de la machine.
Se g&&éme, on remarquera que les valves de décharge se trouvent

D@Q n
dans¥cy @dl%@
\%\Q;g;@e} stighe, qui permet d’avoir les plus petits espaces nuisibles qu'il ait été

ssIDE
e

dtenir jusqu’a ce jour, a cependant été abandonné par certains

@Q 8 irs a cause d'une disposition vicieuse de leur part, disposition présen-
(\Cb @&t ges dangers.
N \b\ \6 N=On remarquera, au contraire, que dans notre systéme la sécurité est absolu-

< ‘0@ &ent aussi grande que dans tous les autres systémes de machines, attendu que :
> N\~ 1° Nos valves, méme si elles s’arrétent pour une cause quelconque, ne
E}Q 0‘(\ &E peuvent jamais touch.er le piston; .

N 2° Des arréts mis a l'intérieur de la valve, fixés sur le levier, empéchent
méme un mouvement anormal;
N\ O\ 3° Le levier intermédiaire entre le mouvement ct I'excentrique est construait

© het MOT, Grimbergen
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Fig. 11. — Vue du cylindre et d’une partie du bati d'une machine Bollinckx & déclic et son mouvement de dé
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de telle facon que, si un effort anormal se produisait, il se briserait, car il est fait,
a sa connexion avec la tringle d’excentrique, moiti¢ moins fort que toutes les X
autres parties: le bris n’aurait donc aucun effet et les valves seraient immé- s(g)
diatement arrétées. (b(\ 3
L @

Compression. Pour obtenir la douceur de marche de la machine, détr@)ﬁs\\é J(‘\\O
force d’inertie des organes en mouvement et remplir lcs\%’sp@es
nuisibles, la compression est indispensable. e 5\4

Notre mouvement nous permet de fermer les orifices d’émissidl¥ aik point le
plus favorable et d’emmagasiner la vapeur nécessaire a la compy&S1oRN

Les trois points que nous venons de décrire (longue adpdsio {?églable par
le régulateur, évacuation rapide de la vapeur qui vient de @vail@r et fermeture
au moment opportun pour la compression) sont réa g‘% agomoyen_ de notre
mouvement de la facon la plus heureuse (vue de notge@ou@ptent, fig. 11).

Oq\ \Q

Mouvement de déclic. On se plait souven@ c@%battre les machines a
déclic a cause cle()(blaxﬁ@l—disant complication des
organ %\gf d§leur usure rapide.
hs f&r que beaucoup de machines de
ced@nragrétent le flanc a cette critique, nous
@ouvous affirmer que notre nouveau mouve-
. ‘.OO m@@nc saurait leur étre comparé. En effet,
. Q)\ s mouvements sont lents et réguliers et,
= L O s e \\Q) par conséquent, faciles a graisser pendant la
: marche méme.

e Dans nos machines a grande vitesse, ils
\§\ sont robustes et possédent des articulations 2

surface énorme pour leffort a4 transmettre.

Ci-contre, figure 12, un croquis de nos articu-
lations et du mode de
graissage, qui consiste cn
un tampon de meéche de
lampe A sur lequel on
verse, toutes les deux ou

trois heures, une goutte
d’huile. Toutes ces arti-
culations sont trempées

& ' : et rectifiées a la meule

! s o
(g\o ®\’= N\~ : d’émert au moyen de ma-
Q ’& IF16. 12. — Articulations. chines Spéciales_ Grace 2

© het MOT, Grimbergen

cette exécution soignée, les surfaces sont fotalement en contact et ont leur compléte
utilisation. Nos articulations, figure 12, sont, du reste, composées de boutons en
acier trempé, rectifiées au moyen de meules d’émeri et de bagues en fonte forcées
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dans les piéces du mouvement, ou bien de coussinets dont on peut rattraper 'usure.
Ces derniers sont toujours garnis de métal blanc qu’il suffit de remplacer en
cas d’usure. [/ en résulte que dans nos machines jamais une piéce principale ne se s(\‘
transforme ou ne se déforme par l'usure. Q
Seuls les boutons et les bagues peuvent étre a remplacer, ce qui consti@ré (@
une dépense insignifiante. Tous nos boutons (fig. 14) sont trempés et ne s@
lisent, par conséquent, qu’aprés bien Douille. Boy¥! (S
des années; étant tous cylindriques, N
) leur renouvellement serait, du reste,

cn cas de besoin, des plus simples.
Contrairement aussi a ce que font la
plupart des constructeurs, nos bou-
tons ne sont fixés ni par des parties co-

. &0
2: Q0

niques, ni pardes cales. Etc’est la un
point d'une trés grande importance,
car le moindre amateur peut tourner
une tige ronde, tandis que pour con-
fectionner des piéces coniques, 1l
faut d’excellents tours, maniés par
des ouvriers tres habiles. Quant a
nos douilles (fig. 13), n'affectant @
aucune forme spéciale, soit coniqyu )
soit sphérique, leur constructiog@st AQ
des plus aisées; ce sont de Q&plﬁ@
bouts de tuyaux droits, aldds cydy-

driquement a lintérieqv, ‘@an%&
aussl cylindriquemenﬂ?.l’ Erig.

Toutes nos 17‘1@72@6 tangd\tons- g i) 5 F16. 14.
truttes en série eéQ‘m' 101 &NComme, du reste, celles des grandes maisons améri-
caines), nous \on&%u'@@rs en magasin de ces picces.

& 111@ degonstitiction présente, en outre, un avantage considérable quand
survientte ar@@on urgente.

\%@ﬁ'i%%{ﬁu%&aussi sont les tiges de nos glissieres et de nos valves. IEn résumé,
ex gl 71{\ o

»

K machines toute forme conique, le premier constructeur venu est
qpte i‘gx(ng acer une piéce quelconque qui viendrait a s'user; ce qui est de la
) 1@ haupe importance. Donc, pour une dépense insignifiante, 'articulation est

. &

N é@i ans le méme état que le jour de la mise en marche de la machine; les
@Q NS pieges principales dans lesquelles nous fixons ces boutons et douilles, ne suppor-
(Z‘;\Q Q\' 1t aucun frottement, ne susent jamais.

BEFCANSIRN
S Q\} O Régulateur. Celui-ci est en relation directe avec le mouvement et donne plus
O~ W@ @ ou moins de vapeur, selon que la machine ralentit ou accélére sa

N\ O\ marche, de facon que jamais la machine ne puisse s’emporter.

© het MOT, Grimbergen
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Notre régulateur posséde, en outre, un appareil qui arréte automatiquement
la machine en cas de rupturc de la courroie ou d’accident au régulateur. Une
poignée permet de faire fonctionner ce mouvement et d’arréter la machine plus ~Q
rapidement qu’en fermant le modérateur, ce qui est un avantage trés importagQd
en cas d’accident dans I'usine. Au moyen d’un électro-aimant appliqué a gedfe OC
poignée ct de fils avec commutateurs placés dans l'usine, on peut arré@r l\q\
machine de n’importe quel endroit. 4 (%

SES
Graissage. Nous avons apporté un soin particulier au graissage&\,eéa Sht par
expérience qu'une bonne organisation du graigédge ‘Q@cilitc la
conduite de la machine et réduit l'usure, ainsi que les frag l{d’@t etien et la
consommation d’huile. é\'

Nous avons adopté pour le graissage des cylindzgd) l’eﬁpal‘cil Mollerup,
encore perfecti®hnédydans ces derniers
temps (fig. @ <@

Ce g&@seua@se compose d'un piston
s’enfonééﬁt &k&s un cylindre au moyen
d'unewrs &tonnée par la machine. I.’huile
espfong Befoulée dans le cylindre a chaque

i g&la machine.

Q Nos pistons et nos obturateurs ne font

nc jamais plus d'un mouvement sans rece-
volr une nouvelle quantité d’huile; cette
disposition assure un graissage parfait et
réduit la quantité d’huile employée a son
minimum, puisque chaque goutte est tou-
jours parfaitement utilisée.

Pour le graissage des paliers de I'arbre
de couche, nous avons adopté un réservoir
de grande capacité placé au-dessus du
palier et dont le débit de I'huile, réglable
par un robinet, est visible.

Nous avons donné la préférence a ce
dispositif parce qu'il permet, sans augmen-
ter la consommation, de faire couler une
grande quantité d’huile sur les paliers,

hy
E' \6\< empéchant ainsl toute usure anormale et
®® N (R TN tout échauffement.

j \‘Q Q\' \6 o i (o el La différence de force absorbée entre
1 Q(b \)‘Q \’§{~ un palier graissé a flots et un autre est dans le rapport de 1 a 3; or, on sait que
| o QT 0 le frottement de I'arbre moteur représente environ 50 °/, de la puissance nécessaire
’. OQ 6\6 QQ pour faire tourner la machine a vide.

‘i N\ Oé L’écoulement de I'huile est visible, comme dit plus haut; on peut donc en

[ © het MOT, Grimbergen
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(b §b c. Elle est misc a la presse.
e} Qo \ Les deux premiers moyens nécessitent beaucoup de soins et souvent encore
)

surveiller constamment le débit, ce qui n'est pas possible avec le graissage a O&
bague ou a chaine, qui a de plus 'inconvénient de n’étre pas assez abondant. @ o
11 peut arriver avec ce dernier systéme que le métal du coussinet fonde si é}' \‘Q
I'on ne s'apercoit pas a temps d’'un commencement d’échauffement. Ce fait s’est ‘Q @O
p1odu1t trop souvent pour que nous n’ayons pas hésité a proscrire ce moyen dA’OQ @
graissage de notre machine. \, \Cb

0

Pour qu’un axe soit parfaitement graissé¢, il faut qu'un voile d’ hu}le{@ ?b'
continuellement interposé entre cet axe et son coussinet.

Aussitot que ce voile se brise, un contact se produit et l'usure, a\@?ls\q 1a
force absorbée, augmentent. \®

Afin d’assurer la continuité de ce voile, il faut une disposit@ﬂ ck‘t@frzu nisse
continuellement d’huile le palier.

La rainure que nous faisons dans l’arbre remplit cette &Ctl@Q

Cette disposition est brevetée, et notre brevet dit : Qnule peut avoir
toutes les formes, en spirale ou droite. On peut enQ%ue @§ ou pluswuls les
parois de la rainure peuvent étre vives ou en pent% ues, dc maniére a mieux
assurer la répartition de ’huile. » (b >

Il ne faut pas qu’une rainure dans le CQUESSIN vienne diminuer la portée
des surfaces en présence, car plus elles sont 1( ; plus elles peuvent supporter
de plessmn sans e\pulsel I'huile. Nos ¢ vgsggl ne possédent donc pas les soi-
disant rainures de graissage qui sont 18 nul@ance

D’une fagon générale, les orgar rtants de nos machines sont lubrifiés
par des appareils & débit visible §@1e%a le en marche, de sorte que le mécani-
cien est toujours absolument son graissage et peut, sans avolr recours
a des burettes inélégantes e %al@» res, inonder d’huile tout organe qui tendrait
a chauffer.
Ajoutons que nos @cttc &Qin&\eéessmees de facon a recueillir intégralement

les huiles en excés {bou @&51 une grande propreté et une grande économie.

Pistons. Un gt @Sg ose de sa tige, d’un diaphragme et de cercles empe—
ey =~ = 1t &}-pa@agc de la vapeur entre le diaphragme et les parois du
cylindre<dens Qﬁue]@ fonctionne.
L@\?ige\ ulxst toujours cylindrique, différe par son mode d’attache au dia-
phr a IxQ€rosse, a laquelle elle est reliée pour transformer le mouvement
\/a I'JC du piston en mouvement de rotation de l'axe de la machine par
1%&76 cLne de la bielle et de la manivelle. Pour fixer la tige dans le dia-
fqu.@ on emploie plusieurs méthodes (fig. 16) :
@ Q1 2 tige est taraudée et fixée & chaud ;
\Q B. Elleest conlque et porte a son extr emlte un écrou qui la fixe au diaphragme;

ils donnent lieu 4 des accidents. I.inconvénient du premier systéme consiste
en ce qu'il est treés difficile d’obtenir que le pas de vis de la tige et le filet
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tourné dans le diaphragme solent cxacts au point que le serrage soit parfait.
On fixe parfois le piston au moyen de clavettes, mais on tend a4 abandonner
cette disposition. Le second mode de fixation (au moyen d’un écrou) n’est pas
plus recommandable, car on n’est jamais certain de la solidité; en effet, gq
ignore toujours exactement a@%el
effmt le piston peut résister, gaisq
le serrage de I'écrou depc ]@ de, M-
vrier qui a été chargé $‘fbc h\avaﬂ
Au contraire, V@ Doisieme
mode de fl\atlon cst forcée
dans le diaphy moyen de la
presse hydra \? un manometre
indique e;’eﬁf t'a quelle pression
le lnw cﬁecz‘uc Cecl permet
de co 1@ exactement a quel effort
p> er le piston. Aussi est-ce
]@mq@tn que nous avons adopté.

@Q
Qarmture de piston. Un grand
nombre de
systémes doivent étre écartés a cause

Divers modes d’attaches des tiges aux pistons.

C

de leur complication.

La plupart se composent de
cercles sollicités par des ressorts qui
‘ FiG. mb@ finissent parse détendre ou se briser.

En outre, ces ressorts peuvent étre
placés par des ou&@e%@%a@

‘oits, qui sont exposés a leur donner un serrage
trop grand. ll@ g@l’?e Kﬁ(e\pelte de force et souvent des grippages.
erogdJdo

Nous e systéme suédois ou de Ramsbottom, qui se compose
de simplescerglds t@@t 1és apres compression au diametre du cylindre, afin de
leur do T 18,5};1 abté nécessaire A empécher le passage de la vapeur, et placés

dansQes ]Lll enagees dans le diaphragme.
c qui donne d’excellents résultats, une usure et une perte de force

e\'g) ste
Qm nu{& S toujours maintenu dans un état de parfaite étanchéité. En outre,

@Q ca@em e piston met I'industriel a I'abri d’'une maladresse de I'ouvrier chargé
(¢ lacer
\6\(\ bg\b \jrgimrﬁxer la tige dans la crossette, on emploie trois procédés :
®® ‘ch 1° La tige est vissée dans la crosse et assurée au moyen d’'un écrou. Cette
(g\o Q\’ x@ disposition est peu recommandable a cause de la difficulté du démontage ;
6@ 0‘(\ 5# 2° La partie de la tige fixée dans la crosse est conique et une c]avet.te assure
Q sQ\ la liaison. Ce mode de fixage (le plus employé) présente deux inconvénients : le
OQ &@ Q)® premier est de rendre le démontage tres difficile, la tige coingant dans la crosse
N\ Oé a cause de la forme conique; il faut donc frapper sur la crosse et souvent la chauffer
O
20

e

©
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afin de l'ouvrir par dilatation pour retirer la tige; le second, de ce que les clefs
doivent opérer un effort de traction sur la tige alin de l'introduire dans la crosse

et de 'y maintenir.

Donc l'effort que supporte le bout de
la tige se compose de I'effort exercé par le
piston ct de 'effort produit par I'introduc-
tion des clefs au moyen d’un marteau; ce
dernier effort peut arracher le bout de la
tige a l'insu de louvrier et produire de
graves accidents;

3° La tige étant simplement cylin-
drique, ces inconvénients disparaissent et
la solidité est parfaite. En cffet, une fois la
clef enlevée, si la tige est cylindrique, on la
retire sans effort.

.\V FIQ‘I”]. — Crosse.
NS \Q

De plus, les clefs, au licu de tirer sur le bout Qaé@e, compriment ce bout

I
!

© het MOT, Grimbergen

TRy

f&\'d @ le fond de la crosse et
0 K Uz

9~ afsurentainsile serrage. Nous
g @ avons donc adopté depuis

\2\ @Q lon'gtcmps cette disposition.,
) (4 qui est 4 I'abri de toute cri-
& tique et qui nous a donné
) toute satisfaction.

Une particularité remar-
quable de nos machines con-
siste dans la construction des
clefs qui relient le piston a la
crosse.

Ces clefs étant moins ré-
sistantes que les autres picces

Bielle, partie du coté de la crosse,

de la machine, fléchissent

quand un effort anormal vient

a se produire, et évitent ainsi
le bris de la machine. Il suffit

de les redresser ensuite pour
i remettre la machine en état
' de fonctionner.

Crosses. I.a crosse doit évi-
demmentépouserla
forme du bati dans lequel elle

'[_
|
i
{

éo fonctionne. Nous avons donc adopté la crosse a patins ronds, dont le dessin

Q’ ci-dessus (fig. 17).
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Le serrage du coussinet se fait comme dans notre bielle que nous allons
décrire, Le graissage des patins est particuliérement soigné, car ils baignent N
abondamment dans I’huile & chaque mouvement de va-et-vient; dans nos g‘rande@(\é}'%o

machines, le graissage se fait ; é\
plusieurs ouvertures le long du A};AQ: @
lisscau, cela donne un g&(ﬁ’s‘a@o :
absolument parfait. @ . N

Le mode de ﬁxati(g\ ubduton
dans la bielle, bouto& 11 fQQctionne
dans la crosse, e{c:’& es{&hs 1mpor-

tants, \'QQ {O
H— On fixe boafbn cylindrique
© comme ﬁ(rtQQ I%Qn alésant dans la
o, ) bielle‘]\e?@'ou&)un diametre légere-

J men @fén@nr a celul du bouton et

i eg\(grraab%nsuite au moyen de deux

. Le démontage est trés
\Dsipg®le et nécessite aucun effort, car
i suffit d’ouvrir les levres de la
\2\’0 e@Q‘)ielle au moyen dun burin pour

retirer le bouton,

o/\(;)
RS

I'16. 19. — Bielle, partie du ¢oté du bouton 8&1@

Bielles. La bielle a générak@enQ@inq fois la longueur de la manivelle et clle
ne se distingue ¢&f pa &on mode d’attache et de réglage des coussinets,
réglage qui sert a rattrafer '@ynre.

A la téte de bighle (ié\ﬁxé\fm étrier qul
maintient le Coussﬂ{g“ te gif permet de rap-
procher les d(;u\@)i&@% Q@ rattraper 'usure

- o S s\%
(fig. 19). &

On faigFussi@a b{@le et 'étrier d'une seule
picce, C@Qui ét 8 solide. Dans ce cas, une
clef @Q‘u$® in,@ervent & rapprocher les deux
pai@es f\u cogssinet,

QN 13({1‘%115 adopté cette derniére disposi-
@Q\cio® m&i&, au lieu d’'une clef, nous employons
S lge en acier, sollicité par deux vis (fig. 20).
\6\ \6 \{%'i ’on desserre une vis et que I’on resserre

R ) Lattre, le bloc se déplace et, grace a sa forme
Q N ! S kS ge stk 07107
Q0 Q\' i x@inclinée, il rapproche ou éloigne les deux parties 65\\&\&\&—\{?

Fi16. 20. i
Bielle, partie du ¢oté du bouton de manivelle.

> 7 & du coussinet,
Ajoutons que nos coussinets sont garnis de
métal antifriction qu’il suffit de remplacer en cas d'usure, les coussinets restant

NS . en parfait dat.

© het MOT, Grimbergen
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Pompe a air horizontale. LLa pompe a air horizontale ayant son piston toujours
noyé, puisqu’il se trouve sous les clapets, ne peut
jamais se désamorcer comme cela se produit dans les pompes a air verticales. Z/

en résulte que dés les premiers tours de la machine, son fonctionnement est assuré. pQ <

La pompe horizontale étant a double effet, dans le cas ot 1'un des cla @@x

viendrait 2 faire défaut, la pompe ne cessera pas de fonctionner et on sera agerti-Q

de I'accident par une diminution du vide qui sera accusée an manometre g\ A\(b
Dans la pompe a air verticale, au contraire, un clapet détérioré peet)\t)&dng.ner
un coup d’eau, parce que la pompe peut faire défaut. 6\ X

Le piston, dans une pompe a air horizontale, ayant une Comgg@'}x%s? ongue
que dans la pompe verticale, a donc un diamétre plus faib}(,\QL%yuites qui
peuvent se produire par suite du jeu autour du dit pistonoé\rt 8& conséquent
beaucoup moins d'importance. Q} %)

La marche de ces pompes est de beaucoup plus dog‘&, l&ible diametre du
piston diminuant 'effort sur les organes de COMIMARg 4

D o
Consommation. Les proportions judicieusesg@?o%’&%es d’admission et d’émis-
sion et leur disposition r Q}me&ﬁdans les fonds des cylindres
donnent un minimum d’espaces et de surfades sibles.

Les sections de passage de vapeungang@alculées pour donner a celleci la
vitesse la plus favorable, influent ¢ lewnt d’'une facon avantageuse sur la
consommation. O

La proportion du diamétr @as Q?Iindres, par rapport a leur course, et la
vitesse linéaire du piston, aJQp%e \

c@%ux avantages décrits ci-dessus, complétent
les raisons qui réduisent l%gbns@mation de notre machine,
Nous ferons remar%ﬁ‘er ¢ lesp}éisons qui, depuis trente ans, nous ont per-

mis de construire tot "o\lrs\ ‘ \hines les plus économiques connues, raisons
qui étaient autrefQytoQ@ert ar nos brevets, consistaient dans la réduction des
s N ' ;
surfaces nulslbi@\et 1} o}b@}lge des pistons et des couvercles.
4
S N {b’

X : :
Choix d@ﬁi@. Tous les matériaux employés dans la construction de

o N D nos machines, tels que fonte, acier, bronze, métal
blalleQ\%’011?8{e o premier choix.
LLe (&tr@e le plus minutieux est exercé sur leur qualité et le personnel com-
erdNIttadfe a ce service a pour mission de rebuter sans merci toute piéce qui pré-
Q& e@'ai@ moindre trace de danger pour le fonctionnement parfait de la machine,
S
\QeSgi& apportés a la construction. Toutes les pi¢ces en contact, c’est-a-dire
DY h\ travaillant 'une sur 'autre, sont rectifiées
§§ la meule d’émeri, ce qui assure une précision extréme.
Q Une machine de dimensions exceptionnelles nous permet de soumettre a
cette opération les pieces les plus lourdes, telles que patins de crossettes et
arbres moteurs,

Y
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Les pi¢ces qui ne se prétent pas a ce travail, telles que les coulisseaux et les O
paliers de I'arbre moteur, sont grattées. \Q
Cette opération de grattage a pour cffet de durcir le métal en resserrant ses a(\@
pores. Il en résulte un minimum de puissance absorbée, car nous avons pu nous ,b(\
convaincre par des expériences que deux piéces rodées frottant 'une sur l’au‘tr,e'A i

; . O
; absorbent plus de force que deux piéces grattées. (‘)(\ &

Fini du travail. Nous avouons que nous avons mis plus de soin dans Q\Js
que dans I'aspect extérieur, car nous estimons que@est%%]us—
tage qui constitue la qualité punclpalc d’une machine,

C’est ce qui se voit le moins, mais c’est ce qui cotte le %%anmoms
sans exagérer les surfaces polies qui constituent un entretien i é’ll%& empéchent
le machmlste de porter son attention sur des points plus impgjy al ) nous pouvons
dire que le fini du travail est suffisant pour que le mcca; ‘& fa5se I'entretien de
sa machine aisément et avec gout.

Les cylindres sont recouverts d’une cnvcloppes@ t%@%nc polie.

Conclusions. [En résumé, nos machines a deck 1”@9&11’[ les avantages suivants:
1° I’axe moteur est en acie ‘??e premiére quahte ct calculé

pour résister a un effort de beaucoup supérzéur:@%lul que doit produire la machine;

2° Les paliers sont munis de co@ét 11}8@ ronds, garnis de métal blanc, que
I'on peut enlever sans devoir dépl )@91’ ;

3° La manivelle, en acier f @pwmw} choix, est oxydée. Elle est fixée
a la presse et sans cale sur I’ aiSre

4° Le bouton de la mz& th en acier spccul Il est également fixé a la
presse et muni d’'un sy@@a e(@e «@ssagc fixe qui permet d’augmenter ou de

diminuer ce omlssa“c &h \}ans jamais devoir arréter la machine;
5% 1 a bielle e ro osséde des coussinets en bronze, garnis de métal
n S temc spécial permet de compenser l'usure de la

blanc, dit antifg Q;}on

facon la plus é' @ts certaine, au moyen d’un coin réglé par deux vis. Le

bouton fixg, @ns "autl@\ xtrémité de la bielle et travaillant dans la crossette est

eoalome@ le\%’nq . Cette partie de la bielle est fixée au bouton au moyen de

pincesci @ul\&@ une attache parfaite et facilitent considérablement le démon-
aoe\Q11 cq\ deézesom

sette en acier est pourvue de coussinets du méme genre que ceux

\/Iume de patins ronds, eclle peut prendre toutes les positions sans

ce \l‘elle est fixée a la tige du piston par une clef: cette tige étant cylin-

@5 \&‘gé( le démontage est beaucoup plus aisé que dans les autres systémes,

1

S\Q mment lorsque le bout de la tige du piston est conique. Cette attache est, en
66 : \&tle plus solide, puisque le serrage se fait par compression de la tige, au licu
OQ @Q éQ d’une extension; ‘
b\ Q, 7° Le graissage de la crossette est tout particulierement soigné;
N\ OK 8> Le piston, qui posséde une trés grande surface de portée, est fixé sur sa

e}O
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tige a la presse : ce mode d’attache nous permet de nous rendre compte exacte- O«
ment de la pression a laquelle il peut résister sans crainte de se détacher, \Q Q

11 est muni de trois cercles sans ressorts; 4 o\.

9° Le cylindre est & enveloppe de vapeur qui circule également sur l%ﬁ\c
vercles. Notre systéme breveté de cylindre coulé en deux piéces sépare&‘ﬁa]“f\
ment l'eau de condensation de la vapeur et permet, sans danger augyl
tation de la fonte; 3 o

10° Le cylindre est fixé au bati sans joint, et comme ce d@}ni K.Est pourvu
de coulisseaux ronds, les deux centres sont en prolongement&aa}%&matiquement
exacts; X N
11° Le graissage du cylindre et des valves d’admise@n é&?ait au moyen du
graisseur Mollerup, qui est I'un des meilleurs systén %’CODQAS a ce jour;

12° L’évacuation de l'eau condensée dans 1’ §el e de vapeur se fait au
moyen d’un purgeur automatique d'un fonctiomn®er®assuré et parfait;

13° Nos organes d’admission et d’émissj onsftent en obturateurs de notre
systéme breveté, dont I’étanchéité est et resf@abs aprés une période de marche
bien supérieure aux autres distributeursg,” 8

14° Grace a la précision de not @%n iction, les tiges des valves sont sans

I
g

H

bourrage. Ce seul avantage de la s ‘%S(Q)n des bourrages devrait encore la faire
préférer aux machines d’un autxé\{%rs y

e Y
F - s .
15¢ Les couvercles des \E\%es Q@nt posés sans joint sur le cylindre ;
16° Le mouvement d ter®¢ est des plus simples. Il ne s’'use guére, grace
4 la grande surface des y@ces\€h contact, a leur mouvement faible et régulier, &

la précision avec laqu@jte i\t construit et au systéme parfait de graissage.

Il permet un@@ldm@mn allant jusqu’aux 7/10¢ de la course.

Le mouvemgnt @Qéc\@‘!fge permet une forte compression.

En cas d's¥ 1‘@@& ‘@&ration est des moins couteuses et des plus simples,
parce que, ¢ es@s ulations de nos machines se composent d’un bouton en
acier tr ¢, va&ant dans une douille en fonte, qui seule peut s’user;

1% LKe&gI{la@em estsimple et des plus sensibles. Il est muni d'un mouvement
P n@tt@ 1’@6’[ instantané de la machine, sans devoir fermer le modérateur;

\‘é‘ S‘J@ eb%lant, construit avec la plus grande précision, transmet la force soit

Q@pa%&;a lgéy soit par courroie. Il est fait en deux piéces et fixé sans cale, ce qui,
RN Q@?m Qour les autres organes fixés par le méme procédé, présente de sérieux et
' \eho@&‘eux avantages;
§® @Q 1g° Il posséde un appareil pour le faire tourner 4 la main;
20° Le condenseur a une marche silencieuse et un vide excellent, grace a la
Q" disposition de nos clapets. Il peut se placer soit a l'arriére, soit sous la machine;

21° La consommation de vapeur et d’huile est des plus favorables. Cette
machine réalise les plus basses consommations que 1'on ait obtenues avec vapeur
saturée ;

220 L’entretien est réduit au minimum, griace aux formes simples et robustes
des organes de cette machine, éprouvés par une longue expérience.
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