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Fig. 1.

Profil envisage pour le revetement de la galerie d'Amsteg.
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Fig. 2.
Profil execute pour le revetement de la galerie d'Amsteg

rent, sans hesitation, pour la construction de la galerie du
Spullersee. le profil Maillart, en lequel M. Effenberger voit
«la Solution du probleme du revetement des galeries sous

pression.»
L'etude que nous signalons renferme quantite d'autres

renseignements du plus grand interSt, entr'autres sur le blin-
dage des conduites au moyen de töle, de bois ou d'asphalte.

Le sciage des metaux.

Le graphique de la figure 1 montre d'une fagon saisissante
l'influence de l'affütage des lames de scies sur la duree des

passes.
Cette duree, qui etait de 9 s/4 minutes pour la premiere

passe, sous une pression chiffree par 5%, fut reduite a
7 1/i minutes, ä la dixieme passe, par suite de l'eievation de la
pression k 10. A partir du premier affütage, la pression fut

maintenue constante au chiffre de 8 et on voit, entr'autres,
que la duree d'une passe, la 105e, qui fut de dix minutes, tomba
ä 5 8/4 minutes pour la 106e passe, immediatement consecu-
tive au troisieme affütage ; la dur6e de la 282e passe fut de

Fig. 2. — Lame de scie « Rapidor».

4 8/4 minutes seulement, de sorte que plus une lame de ce type
travaille, plus vite eile coupe.

Ces lames, marque « Rapidor», sont en acier trempe, k
18 % de tungstene, et t aillees comme, on le voit sur la figure 2,
suivant un proc6de brevete consistant ä prolonger la « voie »

au delä de la racine des dents, ce qui rend ces lames suseep-
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Fig. 1. — Influence de l'affütage sur le rendement d'une scie. — Lame en acier a coupe rapide «Rapidor» longue de 30 cm.,
large de 3 cm., a 6 dents par pouce anglais (25,4 mm.), coupant de l'acier doux, rond, de 10 cm. de diametre, montec sur une machine

« Rapidor» marchant a 170 tourg par minute. La lame fut affütee 9 fois sur une affüteuse « Rapidor».
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Fig. 3 — Affütage d'une scie sur la machine « Rapidor».

tibles d'etre affütees un tres grand nombre de fois, meme
apr6s que l'usure a atteint la racine des dents primitives.

Pour conserver rigoureusement le profil des dents, l'affütage

est opere sur une machine ad hoc dont le principe ressort
de la figure 3.

Enfin, la figure 5 est une vue de la scie mecanique perfec-
tionnee construite, .comme, d'ailleurs, les lames et l'affüteuse.

par E. G. Herbert Ltd., Atlas Works, k Manchester, dont nous

avons dejä decrit l'ingenieux « pendule » pour la mesure de la
durete 1.

Machine ä affüter les scies, systeme «Rapidor».

La fönte perlitique.
On sait qu'on peut ameliorer grandement les proprieles

mecaniques de la fönte de fer au moyen d'un dosage ad hoc de ses
elements et d'un controle minutieux du processus d'eiaboration,

1 Voir Bulletin technique du 28 juin 1923, page 159 et du IS septernbre
1923; page 287.
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Fig. 5. — Scie ä metaux Systeme «Rapidor».

C'est la penurie d'aeier et d'outillage necessaire pour le
travailler, survenue au cours de la guerre <le 1914 qui a suscite
de nombreuses recherches en vue de la Substitution partielle
ä l'acier de fontes speciales ä haute resistance telles que les

fontes acierees et les fontes synthetiques.
La fönte acieree est preparee, au cubilot, au convertisseur,

au four Martin ou au four electrique ä partir d'un melange
de fönte et de riblons d'aeier, doses de fagon que le produit
final ait, en moyenne, la composition suivante :

Carbone 3 %
Silicium 1,5 %
Phosphore ^ 0,20 %
Soufre ^ 0,10 %

L'eiaboration de la fönte acieree n'est, en somme, qu'un
processus de dilution, au. moyen d'aeier, du carbone de la fönte
ordinaire. La resistance de ces fontes ä la traction est de
22 ä.25 kg/mm2, parfois eDe atteint 30 kg/mm2, mais il est
mälaise d'obtenir un produit de qualites constantes d'une
couiee ä l'autre.

Quant ä la fönte synthetique, eile est le resultat de la recar-
buration de dechets d'aeier (tournures) qu'on traite au four
electrique apres les avoir additionues de la quantite de charbon
necessaire ä leur transformation en fönte. On voit donc que
la .fönte acieree est un produit de rfeearburation de la fönte
ordinaire tandis que la fönte synthetique est preparee par
recarburation de l'acier. Mais la teneur en carbone n'est pas
le seul facteur chimique determinant de la qualite d'une fönte
car la proportion de siücium influence grandement aussi la
nature du produit final: d'oü necessite de la contröler
rigoureusement. De plus, pour Stre douee de ses proprietes optima,
la fönte acieree doit eiare elaboree et couiee ä une haute
temperature, ce qui explique que le four electrique soit particu-
lierement approprie ä cette fabrication. La Societe Brown,
Boveri et Cle, qui dispose de matieres premieres de choix,
produit dans son four electrique x (voir fig. 1), systeme Heroult
triphase, de 5 tonnes de capacite, 40 k 60 tonnes par mois

1 Le reglage hydraulique automatique, Systeme B. B. C, des electrodes de
ce four a ete decrit dans la /freue B.B.C. et dans le prospectus 722 F.
(mars 1922) de la Societe Brown, Boveri et C*. Le meme periodique a
public aussi, (octobre 1922), une desoription du tour electrique B. B. C. a elnc-
trode de solo, 'pour la (usion des metaux et qui se prete aussi a l'elabora-
tion de la fönte grise.
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