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L ' A L U M I N I U M 
et q u e l q u e s - u n e s d e ses applications O 

L'ahuninmm, découvert dès 1827 par le chimiste allemand 
Wu'hler, ne reçut aucune application jusqu'à ce que le procédé 
ttwhvh tique, inventé simultanément par Hérault en Europe, et 
Ifall en Amérique, eût permis d'entreprendre sa fabrication sur 
des bases commerciales, et d'obtenir un prix de revient compara­
ble à ceux des autres métaux commuas. Les méthodes perfec­
tionnées adoptées depuis ont réduit les frais de fabrication dans 
des proportions telles que l'aluminium est aujourd'hui, à volume 
égal, l'un des moins chers pa-rmi les métaux communs. Le tableau 
suivant, où le prix par tonnes est exprimé en livres sterlmgs, 
montre l'abaissement progressif du prix cle l'aluminium au cours 
des vmgt dernières années : 

1889 3.250 
1891 812 
1892 495 
1896 163 

1901.. '130 
1905 130 à 170 
1907 200 h 100 
1908 100 à 65 

Dès son apparition, le nouveau métal fut salué co-mme un re­
mède universel à tous les maux de la métallurgie ; on voulut l'uti­
liser en toutes circonstances ; il fut employé par les usinée de 
fabrication de plaques de blindages, et aussi par les laboratoires 
de cl m nie VA c'est précisément cette idée très exagérée de Déten­
due des applications de l'aluminium que Fou s'était faite au début, 
qui finit par empocher son utilisation dans les cas où elle eût le 
mieux convenu • en effet, employé dans des conditions défectueu­
ses, l'aluminium ne donna pas, bien souvent, les résultats qu'on 
en attendait, ce qui conduisit à une défiance générale vis-à-vis de 
ce mêlai qu'on avait nus des années à obtenir. 
L'énorme demande d'aluminium qui se produisit pendant le 

boom du cuivre en 190G-1907, et les prix élevés qui en furent la 
conséquence, affectèrent sérieusement le développement des appli­
cations de l'aluminium Cependant, cette activité de la demande 
conduisit les producteurs à entreprendre la fabrication sur une 
grande échelle, ce qui permit d'arriver aux prix actuels. 

Production. — L'aluminium est maintenant obtenu par le trai­
tement électro-lytique de la bauxite, en utilisant la cryolite comme 
fondant. Les principaux perfectionnements apportés à ce procédé 
depuis son adoption consistent dans l'élimination des impuretés 
contenues clans les matières premières. Le métal de qualité cou­
rante obtenu au début contenait rarement plus de 98 0/0 d'alumi­
nium ; Ja British Aluminium C°, Ltd., fabrique aujourd'hui cou­
ramment du métal à 99,5 0/0. L'aluminium ne contenant que 0,4 à 
0,3 0/0 d'impuretés est réservé pour des usages spéciaux : une 
telle teneur n'est pas nécessaire pour les usages courants, et ses 
avantages ne justifieraient pas les frais supplémentaires qu'en­
traînerait la fabrication. 

Impuretés. — Les impuretés que Ton rencontre ordinairement 
dans l'aluminium sont le fer, le silicium et le sodium. La présence 
(lu silicium en grande quantité rend l'aluminium très cassant, 
sans que cet inconvénient paraisse compensé par aucun avantage 
correspondant. Le silicium affaiblit aussi la résistance à la corro­
sion, particulière de l'aluminium pur, et favorise l'attaque du mé­
tal. A ce sujet, il est intéressant de remarquer que la mince croûte 
jaune qui se forme à l'intérieur des ustensiles de cuisine est en 
grande partie composée de silicium. Dans l'aluminium de haute 
qualité, la proportion de silicium ne doit jamais représenter plus 
de 0,4 à 0,5 0/0 ; cette proportion peut sans danger être élevée au 
double clans le métal utilisé par les fonderies et les aciéries. 

L'aluminium très pur contient parfois jusqu'à 0,2 ou 0,3 0/0 de 
fer. La présence de ce métal réduit quelque peu la ductilité de 
l'aluminium, de la m ê m e façon que le silicium, mais augmente sa 
résistance ; elle ne parait pas modifier la conductibilité électrique 
de railu.mi.nunm au m ê m e degré que le silicium, mais elle a une 
influence défavorable sur sa corrosion. 
Le sodium est l'impureté la plus nuisible car sa présence, même 

ou petite quantité, affaiblit .sérieusement la résistance à la corro­
sion. L'aluminium obtenu par les procédés perfectionnés actuels 
contient rarement plus de 0,006 0/0 de sodium, et cette proportion 
est le plus souivent réduite de moitié. 

O Note présentée par M. J. T W Kchevarri, m e m b r e de YlmliltUe 
of Mechanlcal Enginecrs, à la première Assemblée générale de Ylns-
lilule of Mêlais, tenue à B i r m i n g h a m les il et 12 n o v e m b r e 1908. 

Propriétés physiques. — L'aluminium pur du commerce est un 
métal d'un blanc d'argent, qui fond à 657 degrés centigrades ; 
sa clensi.té varie entre 2,56 et 2,72 suivant les procédés de traite­
ment. La densité du cuivre étant de 8,8 environ, celle du zinc 
de 6,9 et celle de Fétam de 7,3, il s'ensuit que l'aluminium est 
environ 3,3 fois plus léger que le cuivre, 2,5 fois que le zinc et 
2,7 fois que létam. L'aluminium est très bon conducteur cle la 
chaleur ; parmi les métaux communs, le cuivre seul le surpasse 
sous ce rapport. 8a conductibilité électrique atteint 60 à 62 0/0 de 
celle du cuivre électro-lytique p<ur ; sa résistance, comme celle du 
cuivre, est un peu moins élevée quand il est étiré à chaud que îors-
qu il est étiré à froid. 

Propriétés mécaniques. — La résistance de l'aluminium dépend 
dans une large mesure de la méthode de traitement adoptée. Le 
tableau suivant donne, exprimée en tonnes par pouce carré, la 
résistance moyenne du métal sous ses différentes formes : 

Limite Allongement Module 
élaslujue. 0/0 d'éldsîîcilé 

Moulages au sable.. . 5 2,5 25 
Moulages en coquille 5,55 2,5 35 » 

Barres lammées . .. 7 5 35 » 

Tôle* lammées 9 8,5 f> » 

Profilés. 8,75 8,5 20 
Fils étirés h froid 15 13 25 9.000.0CO 

— a chaud... 7 4 30 10.000.COO 

Méthodes de traitement. — L'aluminium peut être fondu dans 
des creusets ordinaires en plomibagine sur un feu de coke ; mais, 
pour de grandes quantités, on emploie généralement un four a 
réverbère, chauffé a la houille. Afin d'éviter la combustion, le 
métal ne doit pas être chauffé au delà de 725 degrés centigrades, 
car, à cette température, la lu nu nui m s'oxyde facilement au contact 
de l'oxygène de l'air. 
L'aluminium peut être coulé dans des moules de sable, ou en 

coquille ; ce dernier procédé est générale ment employé pour les 
petits moulages unis, lorsqu'on veut obtenir un travail très soigné. 
Les moulages d aluminium obtenus à l'aide de moules en acier poh 
présentent une surface parfaitement lisse. L'aluminium destiné à 
être laminé est moulé en grands saumons, ou lingots, qui sont 
ensuite laminés à chaud, les opérations intermédiaires et le finis­
sage étant exécutées à froid ; le recuit est réglé suivant la trempe 
et le fini qu'on désire obtenir. 

L'aluminium peut facilement être étiré en profilés, tubes et fils, 
par des procédés à peu près identiques à ceux employés pour le 
cuivre. La billelte est d'abord laminée à chaud, puis réduite" par 
tréfilage à Ja damens-ion voulue ; la graisse froide est alors em­
ployée comme lubrifiant, tandis qu'on utilise la paraffine pour la 
fabrication des fils très fins à la filière. Le recuit dié'pnnd du degré 
de trempe que l'on désire obtenir Des fils de 3/i de pouce à 0,018 
pouce de diamètre peuvent être fabriqués de cette façon, et peu­
vent remplacer les fils de cuivre, de laiton ou de maillechort dans 
toutes leurs applications. 

On fabrique de même des profilés, des ronds et des tubes en 
aluminium, à une température cle 80 degrés centigrades environ, 
en utilisant la presse hydraulique ; en raison du prix éleivé du 
matériel nécessaire, ce procédé n'est avantageux que pour une 
fabrication importante. 
L'alummium doux en feuilles peut être étiré, estampé ou forgé 

à la presse en différentes formes ; l'hurle de noix de coco, par 
example, peut être employée comme lubrifiant. 
Pour tourner l'aluminium, il faut se servir d'un outil très tran­

chant, en ayant soin de réserver un espace suffisant pour l'évacua­
tion des tournures ; la pièce d'aluminium tourne à une très grande 
rapidité, combinée avec un avancement lent ; il est nécessaire 
d'employer une grande quantité de lubrifiant, eau de savon ou 
paraffine. 
On perfore l'aluminium à l'aide d'un foret à diamant, avec un 

jeu suffisant ; une «mèche hôhcoidaOe pourrait gripper. Les filets 
cle vis peuvent être obtenus au taraud ordinaire ; on graisse 
avec un peu d'huile légère. 
L'alummium peut être soudé par les différents procédés spé­

ciaux actuellement en usage, mais les soudures ainsi obtenues, 
étant foutes plus ou moins soumises à l'influence éleclrolyti­
que sous Faction de 1 humidité, doivent nécessairement être pro­
tégées du contact de Fuir humide. Les joints soudés à chaud ne 
présentent pas le même inconvénient, et ce procédé se répand 
de plus en plus depuis que l'on peut obtenir de bons résultats 
au moyen des appareils portatifs à oxy-acétylène. 
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On détail rendu compte depuis longtemps qu'on devait pour­
suivre les études dans cette dernière voie, attendu que les joints 
ainsi obtenus, ne contenant absolument que de l'aluminium, ne 
sont pas plue soumis que le conducteur lui-môme à l'influence 
électrolytique ; maie la difficulté consistait à éliminer la couche 
d'oxyde qui empochait les deux parties de se souder convenable-
mont. Pour réunir bout à bout les petits ronds et les fils, on 
sunmonte aisément cette difficulté en pressant las deux extré­
mités Tune contre l'autre au moment de la fusion, afin de faire 
évacuer l'oxyde ; mais ce procédé n'est pas applicable aux feuilles 
et aux tôles. On a mis récemment en vente plusieurs fondants 
capables de dissoudre la couche d'oxyde, et permettant aux deux 
parties de métal cle se fondre ensemble très facilement. 
Un autre procédé semble devoir donner de bons résultats, et 

inviter à de nouvelles recherches, c'est la soudure électrique, qui 
est appliqué très fréquemment pour les tôles de cuivre et de fer. 
La soudure électrique, telle qu'elle est appliquée aux fils cle cuivre 
et de fer, convient également aux fils d'aluminium, mais avec 
certaines modifications. 

Applications aux usines sidérurgiques. — L'aluminium est uti­
lisé par Pindustre sidérurgique pour absorber notamment l'oxy­
gène contenu dans les oxydes de fer ; la chaleur produite par 
cette réaction est telle qu'elle peut être utilisée pour élever la 
température de grandes masses de fonte. 

La présence de l'aluminium en petites quantités empoche les 
soufflures. Les soufflures sont dues au dégagement partiel, au 
moment où le métal refroidit, des gaz absorbés pendant la fusion ; 
or, l'aluimmium semble avoir la propriété de se combiner chimi­
quement avec ces gaz. 
Dans les petites usines, il arrive souvent qu'un moulage exige 

deux coulées. En ce cas, la difficulté qui consiste à maintenir le 
métal chaud dans 1 intervalle peut être facilement surtmontée en 
ajoutant de tamps en temps de petite quantités d'aluminium ; 
l'élévation de température ainsi obtenue préserve le métal d'un 
refroidissement excessif A cet effet, on peut employer r alumi­
nium sous chfféirentesi formes ; beaucoup de fonderies cle fer et 
d'acier se servent d'un alliage connu sous le nom de ferro-alu-
mmium, et qui consiste en 90 0/0 de fer et 10 0/0 environ d'alu­
minium , cet alliage est si cassant que Ton peut facilement en 
détacher la quantité nécessaire au moment de l'employer. Cepen­
dant, il est bien préférable d'utiliser l'aluminium pur, qui est 
alors livré en barres entaillées, ou en barres demi-rondes faciles 
â couper. 
Quelques métallurgistes emploient l'aluminium sous forme de 

» granulés » : la grosseur cl as grains peut varier entre celle du ri/ 
et celle du sucre en poudre. Pour élever seulement la teimpérature 
du métal, il y a avantage h utiliser 1*aluminium sons cette der­
nière forme ; on le mélange alors ord i n ai rem en t a vec a ss ez 
d'oxyde pour produire l'oxygène nécessaire à sa combustion. 
Les producteurs d'aluminium livrent aussi de petits blocs régu­

liers pesant exactement 1/8 ou 1/4 d'once, ce qui évite au consom­
mateur d'avoir à peser le métal avant de l'employer, et lui per­
met d'ajouter telle quantité déterminée d'aluimmum à son fer 
ou à son acier, avec un minimum de perte de temps et de diffi­
culté. 
Le procédé de soudure Thermit, dû au D r Goldsehmitt, consti­

tue une autre application de ce principe ; la chaleur produite par 
la combustion de l'aHuminium en présence de l'oxygène est utilisée 
ici pour porter les moulages de fonte et d'acier, etc., â la tempé­
rature de soudure 
L'aluminium est utilisé par l'industrie de l'automobile dans 

maintes circonstances où l'on recherche h la fois la rigidité et la 
légèreté, et notamment pour la fabrication des carters de mani­
velles, boîtes d'engrenages, radiateurs, carburateurs, garde-boue, 
ainsi que de beaucoup de petits accessoires, tels que les leviers de 
freins, graisseurs, etc. ; de plus, les ateliers de constructions mé­
caniques, les fonderies de laiton et d'autres industries en font 
une consommation importante et croissante pour des moulages 
courants. 
Il est avantageux d'ajouter aux moulages d'aluminium du cui­

vre, du, zinc et du nickel qui augmentent la résistance, et rendent 
le travail du métal plus facile sans élever considérablement son 
poids. 

Aluminium en feuilles. —- Les applications de l'aluminium en 
feuilles sont trop nombreuses pour être toutes citées ; tous les 
jours, en effet, ce métal s'ouvre de nouveau débouchés, où il 
remplace les métaux plus anciens. On s'expliquera facilement 
la faveur dont jouit l'aluminium, en consultant le tableau ci-des­

sous, dressé pour une feuille laminée de G pieds x 3 pieds x 
pouee : 

\in laiton — 1/2 Ibs., à 0 sh G 1/2 d., — 2(1 sli* 1Q j 
En cuivre — 52 Ibs , a 0 sh. 7 <1., — 33 Mi 7 rj' 
En maillechort — 10 ibs , à i sh 2 d M — 18 sh. 4 {]' 
En étain pur.. — 42 1/2 Ibs., à 1 sh 5 d , — h\) sh. d" 

La m ê m e proportion ex rte te naturellement pour les feuilles 
d'épaisseurs différentes, les tubes, ronde, moulages, cornières 
U, etc. 
Au début, l'industrie de la construction navale utilisait une cer­

taine quantité de tôles d'un alliage de cuivre et d'alurminiu.m. 
On a reconnu depuis qu'il ne devait être employé à ces travaux 
que de l'aluminium pur de première qualité ; il est probable que 
les constructeurs de navires apprécieront fort les tôles, U, moula­
ges, rivets, etc., en aluminium pur pour la construction des 
cabines, ronfles, et autres parties des grands bâtiments au-des­
sus de la ligne de flottaison, dont il est important de réduire le 
poids pour augmenter la stabilité du navire. 
En 1907, on a utilisé d'importantes quantités cle tôles d'alu­

minium pour la construction du roulïe du vapeur Celtic ; les 
armateurs s en déclarent satisfaits. 

Tubes d'aluminium. — On utilise beaucoup les tubes en alu­
minium spécial pour le traitement des acides qui n'attaquent 
pas l'aluminium pur. 
En vue de démontrer la supériorité cle l'aluminium pour ley 

tubes à famée, etc., des essais ont été poursuivis il y a quelque 
temps aux usines cle M-ilton ; ils ont donné les résultats sui­
vants : 

Longtitur Di ii m 6 ire Pies n u en lures 
en Caîihie G\lo rieur. par 

Pouces. — Poilue pouce duré. 
12 40 3 1/4 J.2C0 (') 
12 12 2 11/16 i 200 (*) 
12 U 2 1 20u (l) 
12 19 1 1/8 1.200 (4) 
12 PJ 1 1/8 1 200 (') 

Les mêmes essais furent répétés avec une pression de 100 Ibs 
par pouce carré pendant une demi-heure, excepté le second qui 
fut prolongé pendant douze heures sans que le tube ait paru subir 
aucune détérioration : après cet essai, le m ê m e tube fut sou mm 
à une pression hydraulique de 1 200 Ibs., sans présenter aucune 
trace de fracture. 

Industrie électrique. — Le champ des applications de l'alu­
minium comme conducteur électrique est vaste et se développe ; 
les difficultés rencontrées au début, nota<miment pour la soudure, 
étant surmontées à l'heure actuelle. L'économie résultant cle 
l'emploi d'aluminium au heu cle cuivre pour les conducteurs 
aériens est telle que, clans les pays où l'on établit de longues 
lignes de transmission aérienne, c'est l'aluminium qui est employé 
presque exclusivement. En Grande-Bretagne, on n'a pas eu jus­
qu'ici l'occasion d'établir de longues lignes aériennes ; mais 
clans ces dernières années, on a installé un certain nombre de 
câbles aériens en aluminium pour l'éclairage et la fourniture de 
l'énergie électrique aux usines, mines de houille, etc. 
L'emploi des conducteurs en aluminium se développe en mémo 

temps que l'utilisation de l'énergie électrique elle-même, car entre­
preneurs et consommateurs apprécient l'immense économie qui 
en résulte dans les frais de premier établissement. 
En outre, aux cours actuels de l'aluminium, la différence cle 

prix de revient des conducteurs aériens non isolés est telle que 
la demande devient très importante également pour les câbles 
souterrains isolés, malgré la plus grande quantité de matière 
isolante qui est nécessaire par suite des dimensions un peu 
plus fortes des conducteurs en aluminium. 
La conductibilité de l'aluminium utilisé pour les applications 

électriques est égale à 61 0/0 environ de celle du cuivre électroni­
que pur ; un câble en aluminium doit donc avoir une secto 
supérieure de 6-i 0/0 à eedle d'un câble en cuivre de même con­
ductibilité ; pour un câble rond le diamètre sera augmenté cle 
28 0/0. Le cuivre étant 3,3 fois plus lourd que l'aluminium, on 

(*) Dilaté de 1/32 de pouce nu centre, m a i s revenu aux dimensions pri­
mitives après la cessation de la pression, 
(2) M ô m e obsenalion (à peine 1/32 de ponce). 
P) C o m m e ci-dessus avec dilatation plutôt moindre, 
(/() Par ait. Supporterait probablement u n e pression beaucoup plus 

forte. 
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voit que le conducteur en ce dernier métal, bien qu'un peu plus 
gros, sera encore plue de deux fois plus léger qu'un câble de 
même force en cuivre ; en outre, il aura l'avantage de présenter 
une plus grande surface de refroidissement. 
L'aluminium est également de plus en plus utilisé pour les 

barres colleotnces et connexions postérieures des tableaux de 
distribution, dont le poids moindre permet alors d'employer des 
supports et des bâtis plus légers, ce qui réduit encore les frais 
d'établissement. 
L'alummium convient également à la fabrication des boulons, 

porte-lampes, etc., à la partie antérieure des tableaux ; l'effet 
en est très heureux sur une plaque de marbre sombre. 
Les conducteurs en aluminium sont réunis d'après différents 

procédés, selon les conditions dans lesquelles ils sont appelés à 
être utilisés. Les fils de petit diamètre comme ceux servant à la 
fabrication des câbles sont soudés bout à bout, soit à la lampe 
ordinaire à souder, soit à l'électricité, comme les fils de cuivre. 
Pour souder les câbles à torons non isolés, on coule ordinaire­

ment de l'aluminium fondu dans un moule en forme de cigare, 
à l'intérieur duquel se réunissent les deux extrémités du con­
ducteur ; mais lorsque le câble est destiné à être soumis à une 
haute tension, on peut avoir recours à un joint; mécanique resser­
rant les deux extrémités du conducteur au moment où s'exerce 
une forte traction, et, par suite, assurant le parfait contact 
Quant aux câbles souterrains isolés, il n'est pas toujours possi­
ble de les souder à chaud, en raison de l'espace restreint dans 
lequel ils sont contenus ; on peut, dans ce cas, utiliser un joint 
mécanique, ou bien faire une soudure protégée contre les in­
fluences atmosphériques. La méthode la plus simple consiste alors 
à glisser, par dessus les deux extrémités du câble, un tube muni 
d'une fente par laquelle la soudure puisse couler. Ce dernier 
procédé assure une résistance un peu supérieure à celle des joints 
soudés à chaud ; il donne des résultats bien plus satisfaisants 
avec l'aluminium qu'avec le cuivre. 
La résistance d'un fil d'aluminiuan étiré à froid est environ 

moitié moindre que celle d'un fil de cuivre de même section ; 
mais étant donné qu'un conducteur d'alummium est plus gros 
qu'un câble de cuivre de même conductibilité, cette proportion 
est élevée à 75 0/0 environ, la différence étant plus que compen­
sée par le poids moindre du câble en aluminium. 

Alliages. — Les alliages d'aluminium et de zmc, de cuivre 
ou de nickel sont presque les seuls utilisés ordinairement. En 
général, ces différents métaux ne peuvent être avantageusement 
alliés à l'aluminium clans une proportion supérieure à 20 0/0 pour 
le zinc, 6 0/0 pour le cuivre et 5 0/0 pour le nickel. 
On obtient aussi des alliages très intéressants — spécialement 

en ce qui concerne les applications pour la marine — connus 
sous le nom de bronze d'alummium, en alliant jusqu'à 10 0/0 
d'alummium a u cuivre électrolytique. 

• 
LE LABORATOIRE D'ESSAIS 

1 CONSERVATOIRE NATIONAL DES ARTS ET MÉTIERS 
(Suite) 

Appareil dynamométrique pour Fessai des auto­
mobiles. — L ' a p p a r e i l q u e n o u s a v o n s construit p o u r 

l'essai d e s a u t o m o b i l e s (fig. 3 3 à 3 6 d u texte, et P L III), se 

c o m p o s e d e d e u x g r a n d s v o l a n t s A et B , e n fonte, d e 2 m . d e 

d i a m è t r e , d o n t la jan t e est r e c o u v e r t e d e p l a n c h e s e n c h ê n e , 

sur l e s q u e l l e s v i e n n e n t r o u l e r les r o u e s d e la v o i t u r e a u t o ­

m o b i l e s o u m i s e a u x essais. 

C e s v o l a n t s o u t a m b o u r s s o n t c l a v e t é s s u r u n a r b r e C D , 

sur lequel ils p e u v e n t se d é p l a c e r l o n g i t u d i n a l e m e n t p o u r 

présenter u n é c a r t e m e n t r é g l a b l e à la d e m a n d e , s u i v a n t la 

voie d e l ' a u t o m o b i l e à e s s a y e r ; ils s o n t e n d e u x p i è c e s , et 

le s e r r a g e se fait a u m o y e n d e 4 b o u l o n s t r a v e r s a n t c h a q u e 

m o y e u . 

T o u t cet a p p a r e i l est c o n t e n u d a n s u n e fosse, et la partie 

s u p é r i e u r e d e s v o l a n t s s e u l e v i e n t affleurer a u n i v e a u d u 

sol a b. L ' a r b r e C D est s u p p o r t é p a r trois paliers réglables, 

E , F , G ; il p o r t e , o u t r e les d e u x t a m b o u r s , u n frein d e P r o n y 

H , d o n t la c o u r o n n e a été e x é c u t é e p a r les ateliers D e l a u -

nay-Belleville, tandis q u e les a u t r e s o r g a n e s d e l'appareil 

sortent d e s ateliers P i a t . C e frein est c o m m a n d é p a r u n 

v o l a n t I (fig. 3 3 ) , il est m u n i d ' u n e circulation d ' e a u , et 

p e u t a b s o r b e r a u m o i n s 80 c h e v a u x , s a n s é c h a u f f e m e n t 

a n o r m a l (voir P L II I ) . D e u x p o u l i e s K , é g a l e m e n t clave-

tées s u r ï'arbre C D , p o r t e n t u n e c o u r r o i e , q u i v i e n t a c t i o n ­

n e r u n e d y n a m o G r a m m e L . 

C e t t e d y n a m o , très l a r g e m e n t e x é c u t é e , p e u t a b s o r b e r 

45 c h e v a u x , e n t r e 5 o o et 1.000 t o u r s p a r m i n u t e , elle f o n c ­

t i o n n e à v o l o n t é c o m m e m o t e u r o u g é n é r a t r i c e . E n d é p l a -

FIG. 33. — C o u p e longitudinale d e l'appareil d y n a m o m é t r i q u e . 

ç a n t la c o u r r o i e s u r les c ô n e s K , o n p e u t m a i n t e n i r la 

vitesse d e la d y n a m o e n t r e ces limites, q u e l l e q u e soit la 

vitesse d e s v é h i c u l e s e n essais. C o m m e g é n é r a t r i c e , elle 

sert d e frein et, c o m m e m o t e u r , elle sert à e n t r a î n e r tout 

le s y s t è m e d y n a m o m é t r i q u e . 

C e t t e d y n a m o f o n c t i o n n e s u r u n rhé o s t a t s e r v a n t soit à 

a b s o r b e r l'énergie électrique qu'elle p r o d u i t , soit a u d é m a r ­

r a g e q u a n d elle sert d e m o t e u r , d a n s le cas o ù le v é h i c u l e 

e n essai n'est p a s a s s e z p u i s s a n t p o u r a c t i o n n e r à lui seul le 

d y n a m o m è t r e . 

C e rhéostat, p a r les s u b d i v i s i o n s très n o m b r e u s e s d e ses 

résistances, p e r m e t , d a n s le cas o ù la d y n a m o sert d e frein, 

d e c h a r g e r le m o t e u r d e la v o i t u r e a v e c t o u t e la pr é c i s i o n 

v o u l u e . C h a q u e g r o u p e d e ré s i s t a n c e s c o m p r i s entre d e u x 

t o u c h e s p e u t a b s o r b e r 5 a m p è r e s s o u s 460 volts. O n p e u t , 

e n o u t r e , agir s u r l'excitation d e la d y n a m o , q u i est i n d é ­

p e n d a n t e et r é g l a b l e p a r u n rhéost a t . 

Fonctionnement du dynamomètre, — Il s'agit d e m e s u r e r , 

soit la p u i s s a n c e à la Jante d ' u n a u t o m o b i l e , o u e n c o r e , ce 

q u i n'est p a s e x a c t e m e n t la m ê m e c h o s e , le n o m b r e d e c h e ­

v a u x d i s p o n i b l e s à la p é r i p h é r i e d u p n e u m a t i q u e p o u r p r o ­

p u l s e r le v é h i c u l e s u r la r o u t e . D a n s c e b u t , les r o u e s 

m o t r i c e s M et M{ d e l ' a u t o m o b i l e (fig. 3 3 ) v i e n n e n t se 

placer s u r les t a m b o u r s A et B . O n m e t très e x a c t e m e n t l'axe 

d e s r o u e s m o t r i c e s d a n s le m ê m e p l a n vertical q u e T a x e d e s 

t a m b o u r s . L e s d e u x p n e u m a t i q u e s s o n t g o n f l é s à la m ê m e 

p r e s s i o n , et les r a y o n s r et i\ d e s d e u x r o u e s (fig. 3 5 et 3 6 ) 

m e s u r é s a v e c s o i n , s o n t r e n d u s é g a u x e n t e n a n t c o m p t e d e 

l ' é c r a s e m e n t . L a v o i t u r e est a t t a c h é e a u p o i n t fixe K ' p a r 

l'intermédiaire d ' u n d y n a m o m è t r e h y d r a u l i q u e e n r e g i s ­

t r e u r D (fig- 3 5 ) . S u r T a x e d e s r o u e s m o t r i c e s est m o n t é e 

u n e p o u l i e a c t i o n n a n t u n c i n é m o m è t r e e n r e g i s t r e u r R i ­

c h a r d , c o n t r ô l é p a r u n c o m p t e u r d e t o u r s à m a i n . 

L ' a u t o m o b i l e , m i s e n r o u t e , e x e r c e i m m é d i a t e m e n t u n 

effort d e traction s u r le d y n a m o m è t r e ; aussitôt les t a m b o u r s 

A et B se m e t t e n t à t o u r n e r , et o n freine à la d e m a n d e , d e 

m a n i è r e à faire travailler le m o t e u r à p l e i n e c h a r g e , soit 

a v e c la d y n a m o L (fig. 3 3 ) , soit a u b e s o i n a v e c le frein H , 

les d e u x " a p p a r e i l s r é u n i s p o u v a n t a b s o r b e r a u m o i n s 

100 c h e v a u x , a u x q u e l s il faut e n c o r e a j o u t e r les résistances 

p a s s i v e s d e t o u t le d y n a m o m è t r e . 


