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L'ALLUMINIUM

et quelques-unes de ses applications ()

Laluinnun, découvert dés 1827 par le  chimiste allemand
Warhiler, ne regut aucune appheation jusqu'da ce que le procéds
gechroly bgue, inventé simultanément par Iléroult en Rurope, et
ffall en Amérique, e permis d’entreprendre sa fabrication sur
des bases commerciales, et d'obtenir un prix de revient compara-
ble & ceux des aubres métaux communs. Les méthodes perfec-
foniées adoptées depuis ont réduit les frais de fabrication dans
des proportions telles que I'aluminium est auyourd’hwm, a volume
dgal, I'un des mowns chers parmi les métaux communs. Le tableau
suivanl, oll le prix par fonnes est exprimé cn livres sterlings,
montre 'abaissement progressif du prix de aluminium au cours
des vingt dermiéres années :

1880, ..ol . 3.256 1901........ .o 130
1801. e R12 1905, ... . ... 130 A 170
1892, ... ... . 495 1907......... .. 200 a 100
1896........ e . 163 1908..... . ... 100 & 65

Dés son apparition, le nouveau métal fut salué comme un re-
méde universel & tous les maux de la métallurgie ; on voulut 1'uti-
lser en toutes circonstances ; il fut employé par les usines de
fabrication de plagques de bhindages, et aussi par les laborafoires
de chunie 15t ¢est précisément celle 1dée {res exagérée de 1éden-
due des applicalions de T'alununium que 'on s'¢lait faite au début,
qu fimf par empécher son utilsation dans les cas ou elle edt le
nieux convenu - en effet, employé dans des conditions défectueu-
ges, lalumimmum ne donna pas, bien souvent, les résuliats qu'on
en aftendait, ce qui conduisit & une défiance géndrale vis-d-vis de
ce méfal. quion avail nus des années a obtenir.

L'énorme demande d’aluminium qu se produisit pendant le
boom du cuivre en 1906-1907, et les prix élevés quu en [urent la
conséquence, affectérent sérieusement le développement des appli-
calwons de alummivm  Cependant, cette achivilé de la demande
conduisit les producteurs & entreprendre la fabrication sur une
grande échelle, ce qui permit d'srriver aux prix actuels.

Production. — L’aluminium esi maintenant obtenu par le {rai-
tement électrolytique de la bauxite, en utilisant la cryolite comme
fondant. Les principaux perfeclionnements apporlés & ce procédé
depmis son adoption consislent dans I'dlimination des impuretés
contenues dans les matitres preméres. Le métal de qualilé cou-
rante obtenu au débuf contenait raremnent plus de 98 0/0 d'alumi-
mum ; la British Aluminmium Ce, Ltd., fabrique auvgound’hui cou-
ramment du métal & 99,5 0/0. L'aluminium ne contenant que 0,4 &
0,3 0/0 dimpuretés est réservé pour des usages spéciaux : une
lelle teneur n'est pas nécessaire pour les usages courants, et ses
avanlages ne justifieraient pas les frais supplémentaires qu'en-
traineraat la fabrication.

Impuretés. — Les impuretés que l'on rencontre ordinairement
dans I'aluminium sont le fer, le silicium et le sodium. La présence
du slicium en grande quantité rend l'aluminium trés cassant,
sans que cet inconvénient paraisse compensé par aucun avantage
correspondant. Le silicium affaiblit aussi la résistance a la corro-
son, particuliére de l'aluminivm pur, et favorise l'attaque du mé-
tal. A ce sujet, il est intéressant de remarquer que la mince crotte
jume quu se forme & I'mbérieur des ushensiles de cuisine est en
srande partie composée de silicium. Dans Palunimium de haute
qualité, la proportion de silicium ne doit jamais représenter plus
de 0.4 & 0,5 0/0 ; cette proportion peut sans danger étre ¢levée au
double dans le métal utilisé par les fonderies et les aciéries.

L'alumininom irés pur contient parfois jusqua 0,2 ou 0,3 0/0 de
fer. La prosence de ce métal réduit quelque peu la ductilité de
Falmmnnun, de la méme fagon que le silicium, mais augmente sa
vésistance ; elle ne parait pas modifier la conductibnlité électrique
de Taluminiom au méme degré que le silicium, mais elle a une
influence défavorable sur sa corrosion.

Le sodium est I'impureté la plus nuisible car sa présence, méme
en pehite quantité, affaiblit sérieusement la résistance & la corro-
sion. L’aluminium obtenu par les procédés perfectionnés actuels
contient rarement plus de 0,006 0/0 de sodium, et celte proportion
est 1o plus souveni réduite de moitié.

() Nole présentée par M.J. T W Echevarri, membre de Vnstiluie
0f Mechanical Engineers, a la premiére Assemblée géncrale de I'/ns-
litule of Melals, tenue a Birmmgham les 11 et 12 novembre 1908

Propriétés physiques. — L'aluminium pur du commerce est un
métal d'un blanc dargent, qui fond a 657 degrés centigrades ;
sa densibé varie entre 256 et 2,72 suivant les procédés de traite-
ment. La densité du cuivre étant de 8,8 environ, celle du zine
de 6,9 et cefle de I'étamn de 7,3, il s’enswt que Taluminium est
environ 3,3 fois plus léger que le cuivre, 2,5 fois que le zme ef
7 fo1s que 1étam. Laluminium est {rés bon conducteur de la
chaleur ; parmi les métaux communs, le cuivre seul le surpasse
sOUs ce rapport. Sa conductibhihté électrique altemt 60 & 62 0/0 de
celle du cuivre électrolytique pur ; sa résistance, comme ceile du
cuivre, est un peu moms élevée quand 1l est étiré a chaud que lors-
quil est éhiré & frod.

Propriétés mécaniques. — La résislance de 'aluminium dépend
dans une large mesure de la méthode de fraitement adoptée. Le
lableau swivant donne, exprimée en tomnes par pouce carré, la
résistance moyenne du métal sous ses différentes formes :

Résistanee Limite Allongement Module
& la haction, élastique. 070 d'élashieilé
Moulages au sable.. 5 2,5 25 »
Moulages en coruille 5,25 2,5 35 »
Barres lanimefes . 7 5 B1 »
Toles lamindes.. . .. 9 8,5 6 »
Profilés.. ... e 8,75 8,0 20 »
Fils élirés & froud .. .. 15 13 25 9.000.0C0
— a chaud... 7 4 3 10.000.€00
Méthodes de traitement. — L'alumimium peut ¢ire fondu dans

des creusets ordinawres en plombagine sur un feu de coke ; mais,
pour de grandes quaniités, on emploie généralement un four a
réverbere, chaulfé a la howlle. Afin d’éviter la combustion, le
métal ne doit pas étre chauffé au deld de 725 degrés eentigrades,
car, a celle température, Falmmmum s’oxyde facilement au contact
de Toxygene de lar.

L’alummium peut ¢lre coulé dans des moules de sable, ou en
coquille ; ce dernier procédé est généralement employé pour les
pelits moulages unis, lorsqu’on veut oblenir un {ravail trés soigné.
Les moulages d alumimium obienus 4 I'aide de moules cn acier poli
présentent une surface parfaibement hsse. L'aluminium destiné &
¢tre laminé est moulé en grands saumons, ou hngots, qui sont
ensuite laminés &4 chaud, les opérations intermédiares el le finis-
sage ¢fant exéeutces a frowd ; le recwt est réglé suivant la trempe
et le finr qu'on désire obtenir.

L’alummium peut facilement étre étiré en profilés, tubes cf fils,
par des procédés & peu prés idenliques & ceux employés pour le
cuivre. La billelte est d'abord lammée & chaud, puis réduite par
tréfilage & Ja dmmenston vouwlue ; la graisse Iroide est alors em-
ployér comme lubrifiani, tandis quon utihse la paraffine pour la
fabrication des fils Lres fins & la fihere. Le recuil dépend du degrdé
de trempe que 'on désire obtemir Des fils de 3/4 de pouce & 0,018
pouce de diamctre peuvent étre fabriqués de cetfe fagon, et peu-
vent rempilacer les fils de cuivre, de lailon ou de maillechort dans
toutes leurs applications.

On fabriqgue de m¢éme des profilés, des ronds et des tubes en
alumintum, a une lempérature de 80 degrds centigrades environ,
en ubbisant la presse hydrauhique ; en raison du prix éevé du
malériel nécessaire, cc procédé n'est avantageux que pour une
fabrication umportante.

Lalummm doux en feuilles peul dtre étiré, estampé ou forgd
a la presse en dilférentes formes ; I'hwle de noix de coco, par
exemple, peut &tre employte comme lubrifiant.

Pour {ourner Paluminium, 1l faut se servir d'un oubil trés tran-
chant. en ayanl somn de réserver un espace suflisant pour I'évacni-
tion des tournuras ; la picce dalnminium towne & une trés grande
rapidit¢é, combinde avec un avancement lent ; i1 est néeesgsaire
d’employer une grande quanbilé de lubrifiant, cau de savon ou
paraffine.

On perfore Taluminium & Taide d'un forel & diamant, avec un
jeu suffisant ; nne meche héhceoidale pourrait gripper. Les filets
de wvis pouveni ¢lre obtenus au taraud ordinaire ; on graisse
avec un peu d’huile légore.

L'alummum peut ¢tre soudé par les différents procédés spé-
ciaux actuelement en usage, mais les soudures ainsi obtenues,
étant toutes plus ou moms soumises & I'mffuence ¢lecirolyh-
qne sous lachion de 1 humidilé, dmw-nt'n'(:ccssaire:ment étre pro-
tégtes du contacl de 1'wir humide. Les joints soudés & chaud ne
présentent pas le méme inconvénient, et ce procédé se répand
de plus en plus depuis que 'on peut oblenir de bons résultats
au moyen des appareils portatifs & oxy-acétyléne.
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On w'élait rendu compte depuis longtemps quon devait pour-
sutvre les ¢ludes dans cetle derniére vowe, attendu que les joints
ainst oblenus, ne contenant absolument que de l'alumimuin, ne
sont pas plus sowmnis gne le conducteur lui-méme & l'influence
dlectrolylique ; mams la difficulté consistait & éliminer la couche
d’oxyde qu empéchait les deux parhies de se souder convenable-
ment. Pour réumr bout & bout les petits ronds et les fils, on
sunmonte amsément cetbe dulficulté en pressant les deux extiré-
mités 'une conlre lautre au moment de la fusion, afin de faire
¢évacucr T'oxyde ; mats ce procédé n'est pas appheable aux fewlles
ob aux toles. On a mis rocemment en vente plusieurs fondants
capables de dissoudre la couche d’'oxyde, et permetiant aux deux
partics de métal de se fondre ensemble trés facilement.

Un autre procédé semble devoir donner de bons résultats, et
inviter & de nouvelles recherches, c'est la soudure &lectrique, qui
est appliqué trés fréquemment pour les toles de cwvre et de fer.
La soudure électnique, telle guelle est appliquée aux fils de cumvre
et de fer, convient également aux fils d'almmmnium, mais avec
certaines medifications.

Applications aux usines sidérurgigues. — L’aluminmum est uth-
lisé¢ par U'mdustre sidérurgique pour absorber notamment l'oxy-
gtne contenu dans les oxydes de fer ; la chaleur produite par
celte réaction est telle qu’elle peut otre utilisée pour élever la
fempérature de grandes masses de fonte.

La présence de l'aluminivm on pelites quantités empéche les
soulflurcs. Les soufflures sont dues au dégagement partiel, au
momant ot le metal refrowht, des gaz absorbés pendant la fusion |
or, Palnmimum semble avoir la propriété de se combiner chimi-
quement avec ces gar.

Dans les pelites usimes, il arrive souvent qu'un moulage exige
deux coulées. En ce cas, la difficudté qui consiste & mamtemr le
métal chand dans lintervalle peut éfre facilement summontée en
ajoutant de temps en temps de petite quantités d’alumniwm ;
I'élévation de température ainst obtenue préserve le métal d'un
refroidisscment excessif A cet elfet, on peut employer I'alumi-
nium sous différentes formes ; beaucoup de fonderies de fer el
d'acier se servent d'un alliage connu sows le nom de ferro-alu-
minium, ¢t qui consiste en 90 0/0 de fer et 10 0/0 environ d'alu-
minium , cet alliage est si cassant que l'on peut facilement en
détacher la quantité nécessawre au moment de U'employer. Cepen-
dant, 11 est hen préférable d'uliliser aluminium pur, qui est
alors livré ¢n barres entalllées, ou en barres demi-rondes facilcs
&4 couper.

Quelgues metallurgistes emploent alummum sous forme de
« granuids » @ la grosseur des grains peut varier entre celle du rix
et celde du sucre en poudne. Pour élever seulement la température
du métal, 11 v a avaniage & utidiser Talumimum sous cette der-
niére formme ; on le mélange alors ordinairsment avec assez
d’oxyde pour produine Toxygéne nécessaire a4 sa combustion.

Les producteurs d’aluminium hivrent aussi de petils blocs régu-
liers pesant exaclement 1/8 ou 1/4 d'once, ce qui évite au consom-
mateur d'avoir & peser le méfal avant de Pemployer, ot lui per-
met d’ajouter telle quanhité déterrminée d’alumimum & son fer
ou & son acier, avec un minimum de perte de temps et de diffi-
culté.

Le procédé de soudure Thermit, dd au D" Goldschmitt, consti-
tue une autre application de ce principe ; la chaleur produmte par
la combustion de alumminm en présence de I'oxygeéne est utilisée
ici pour porter les moulages de fonte et d'acier, etc., & la tempé-
ralure de soudure

L'aluminium est utilisé par l'imdusirie de Tautomobile dans
maintes circonstances ou l'on recherche a la fois la migidité et la
legeretd, et notamment pour la fabrication des carters de mani-
velles, holtes d’engrenages, radiateurs, carburateurs, garde-boue,
ainsi que de beaucoup de pelits accessoires, tels que les leviers de
fremns, graisseurs, etc. ; de plus, les ateliers de constructions mé-
angques, les fonderres de laiton eb d’autres industries en foni
une consomination importante et croissanie pour des moulages
couranis.

11 est avantageux d’ajouter aux moulages d'aluminium du cui-
vre, du zine et du nickel qui augmentent la résistance, et rendent
le travail du métal plus facile sans ¢lever considérablement son
poids.

Aluminium en feuilles. — Les applications de 'aluminium en
femlles sont irop nombreuses pour éire tontes citées ; tous les
jours, en effet, ce métal s’ouvre de nouveau débouchés, ot 1l
remplace les métaux plus anciens. On s’expliquera facilemoent
la faveur dont jouit I'aluminium, en consuliant le tableau ci-des-

sous, dressé pour unc feuille lammcée de 6 preds x 3 pieds x 1118
pouce :

Fo aluminiura  poids 16 Is., dtsh.1d, prixi17sh, iy

n laiton . .... — A9 12 dbe, 2 0sh 61/2d., — 2ish 10y
En cuivre . ... — 52 lbs, a0sh.7d., — 33<h 74
¥nmaillechort — 50 Ibs, a1sh 2d., — L8 sh. /“}'
En élain pur..  — 421/21bs, &1sh 5d,  — BUsh. igq

La méme proportion existe nalurellement pour les feuilles
d'épaisscurs diuflérentes, les tubes, ronds, moulages, cornidrey
U, ete. '

Au début, U'industrie de la construction navale ufilisait une cep.
taine quantité de toles d’un alliage de cuivre et d'alumimiup,
On a reconnu depwis quil ne devait étre employé & ces iravauy
que de l'alumimuan pur de premicre qualité ; 1l est probable qus
les constructeurs de navires apprécieront fort les téles, U, moula-
ges, rivels, ete., en alumimium pur pour la construction deg
cabines, roufics, et autres partics des grands batiments au-des.
sus de la hgne de flottaison, dont il est imporfant de rédure jp
poids pour augmenter la stabihté du nawvire.

En 1907, on a ulisé dimporiantes quandilés de (oles dal-
minium pour la construction du roufle du vapecur Cellic ; lgg
armateurs sen déclarent satisfaits.

Tubes d’aluminium, — On utilise beaucoup les tubes en al-
mmm  spéeial pour le traitermwent des acides qui n'attaquent
pas alummium pur.

En vue de démontrer la supériorité de T'aluminum pour leg
tubes a fumée, efc., des essais ont €té poursmvis 1l y a quelque
temps aux usmes de Milton 5 s ont donné les résullals s
vants

Longutur Diamelre Pres 1m en hres
en Calihre exterieur, par

Pouces. — Pouces pouce cairé,
12 10 3 1/4 1.200 (1)
12 12 911/16 200 ()
12 m 9 1200 (%
12 19 11/8 1.200 (%
12 19 1 1/8 1200 (Y

Les mémes essars furent répétés avec une presswon de 100 Ibs
par pouce carré pendant une demi-heure, excepté le sccond qu
fut prolongé pendant douze heures sans que le tube ait paru suby
aucune détémoration : aprés ect essal, le méme tube ful soumms
a4 une pression hydravhque de [ 200 lhs., sans présenter aucune
trace de fracture.

Industrie électrigue. — Le champ des applications de l'aln-
minium comme conducteur électrique est vaste et se développe |
les difficultés rencontrées au début, notamment pour la soudure,
é¢tant surmontées & I'heure actuelle. L’économie résultant do
Pemplor d’aluminmium  au heu de cuivre pour les conducteurs
aériens est telle que, dans les pays ou l'on étabht de longucs
lignes de transmission aérienne, c¢'est U'alumimum qui est employé
presque exclusivement. En Grande-Bretagne, on m'a pas eu jus
quier Yoccasion d'établir de longues lignes aériennes ; mais
dans ces derniéres annéeg, on a installé un certain nombre de
cdbles aériens en alumnium pour l'éclairage et la fourniture de
I'énergie électrique aux usines, mines de houille, etc.

L’'emploi des conducteurs en aluminium se développe en méme
temps que l'utihsation de P'énergie électrique elle-méme, car entre-
preneurs et consommateurs apprécient Iimmense Gconomie (ui
en résulte dans les frais de premier établissement.

En outre, aux cours actuels de l'alummium, la différence de
prix de revient des conducteurs aériens non isolés est telle gue
la demande devient trés importante également pour les cdbles
souterrains 1solés, malgré la plus drande quanhité de matire
wsolante qui est nécessaire par suite des dimenswons un pet
plus fortes des conducteurs en aluminmum.

La conductibihié de Taluminium utilisé pour les apphcations
éloctriques est égale a 61 0/0 environ de celle du curvre glectrolyh-
que pur ; un cible en aluminium dot donc avoir une section
supéricure de 64 0/0 & celle A'un cAble en cuivre de meéme con
ductibilité ; pour un clble rond le diametre sera augmenté de
28 0/0. Le cuivre étant 3,3 fois plus lourd que l'alwminium, on

(1) Mlaté de 1/22 de pouce au centre, mats revenu aux dimensions pre
mitives aprés la cessation de la pression.

(%) Méme observalion (& peine 1/32 de pouce).

(* Comme ci-dessus avee dilatation pluiot momdre.
; ("t) Par ait. Supporterait probablement une pression beaucoup plus
orte.



\OYEMBRE

LA HOUILLE BLANCHE 289

4

PR

voit que le conducteur en ce dernier métal, bien qu'un peu plus
gros, sera encore plus de deux fois plus léger qu'un cble de
moéme force en cuivre ; en outre, il aura Vavantage de présenter
we plus grande surface de refroidissement.

L'alumanium est également de plus en plus ulilisé pour les
parres collectrices et connexions postérieures des tableaux de
aistribution, dont le poids momndre permet alors demployer des
supports et des batis plus légers, ce qui réduit encore les frais
d'¢lablissement,

L'aluminium convient également & la fabrication des boulons,
porte-lampes, elc., & la partie antérieure des tableaux ; l'effet
en est trés heureux sur une plagque de marbre sombre.

Les conducteurs en aluminium sont réunis d’aprés différents
procédés, selon les conditions dans lesquelles ils sont appelés a
ptre utilisés. Les fils de petit diaméire comme ceux servant & la
fabrication des cables sont soudés bout & bout, soit & la lampe
ordinaire & sowder, soit & T'électricité, comme les fils de cmivre.

Pour souder les cables & torons non isolés, on coule ordinaire-
ment de l'aluminium fondu dans un moule en forme de cigare,
4 lintérieur duquel se réunissent les deux exirémités du con-
ducteur ; mais lorsque le cdble est destiné & éire soumis & une
haute tension, on peut avoir recours & un joint mécanique resser-
rant les deux extrémités du conducteur au moment ol s'exerce
une forte traction, et, par suite, assurant le parfait contact
Quant aux cables souterrains isolés, il n'est pas toujours possi-
he de les souder & chaud, en raison de l'espace restreint dans
lequel ils sont contenus ; on peut, dans ce cas, utihiser un joint
mécanique, ou bien faire une soudure proiégée contire les in-
fluences atmosphériques. La méthode la plus simple consiste alors
i ghsser, par dessus les deux extrémités du cable, un tube muni
'une fente par laquelle la soudure puisse couler. Ce dernier
procédé assure une résistance un peu supérieure & celle des joints
soudés & chaud ; i1 donne des résultats bien plus satisfaisants
avec l'aluminium qu’avec le cuivre.

La nrésistance d'un fil d’aluminium étiré & froid est environ
moiti¢ momndre que celle d'un fil de cuivre de méme section ;
mas étant donné guun conducteur d’alummium est plus gros
qu'un cdble de cuivre de méme conductibihité, cetle proportion
est clevée & 75 0/0 environ, la différence étant plus que compen-
ste par le poids moindre du cdble 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 éire avantageusement
allivs & l'aluminmium dans une proportion supérieure & 20 0/0 pour
le zinc, 6 0/0 pour le cuivre et 5 0/0 pour le nickel

On obtient aussi des allhages trés intéressants — spécialement
en cc qui concerne les applicalions pour la marine — connus
sous le nom de bronze d'alumanium, en alhant jusqu'a 10 0/0
daluminium au cuivre électrolytique.
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(Suite)

Appareil dynamométrique pour I'essai des auto-
mobiles. — L'appareil que nous avons construit pour
Pessai des automobiles (fig. 33 & 36 du texte, et PL III), se
compose de deux grands volants A et B, en fonte,de 2 m. de
diametre, dont la jante est recouverte de planches en chéne,
sur lesquelles viennent rouler les roues de la voiture auto-
mobile soumise aux essais.

Ces volants ou tambours sont clavetés sur unarbre CD,
sur lequel ils peuvent se déplacer longitudinalement pour
présenter un écartement réglable & la demande, suivant la
voie de 'automobile & essayer; ils sont en deux piéces, et
le serrage se fait au moyen de 4 boulons traversant chaque
moyeu,

Tout cet appareil est contenu dans une fosse, et la partie
supéricure des volants seule vient affleurer au niveau du
sol a b, Larbre CD est supporté par trois paliers réglables,
E,F,G; il porte, outre lesdeux tambours, un frein de Prony
H, dont la couronne a été exécutée par les ateliers Delau-

nay-Belleville, tandis que les autres organes de I'appareil
sortent des ateliers Piat. Ce frein est commandé par un
volant I (fig. 33), il est muni d’une circulation d’'eau, et
peut absorber au moins 8o chevaux, sans échauffement
anormal (voir PL III). Deux poulies K, également clave-
tées sur Parbre CD, portent une courroie, qui vient action-
ner une dynamo Gramme L.

Cette dynamo, tres largement cxécutée, peut absorber
45 chevaux, entre 500 et 1.000 tours par minute, elle fonc-
tionne & volonté comme moteur ou génératrice. En dépla-
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Fic. 33. — Coupe longitudinale de l’appareil dynamométrique,
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cant la courroie sur les cones K, on peut maintenir la
vitesse de la dynamo entre ces limites, quelle que soit la
vitesse des véhicules en essais. Comme génératrice, elle
sert de frein et, comme moteur, elle sert & entrainer tout
le systtme dynamométrique.

Cette dynamo fonctionne sur un rhéostat servant soit 2
absorber I'énergie électrique qu’elle produit, soit au démar-
rage quand elle sert de moteur, dans le cas ot le véhicule
en essai n’est pas assez puissant pour actionner a lui seul le
dvnamomeétre.

Ce rhéostat, par les subdivisions trés nombreuses de ses
résistances, permet, dans le cas ol la dynamo sert de frein,
de charger le moteur de la voiture avec toute la précision
voulue. Chaque groupe de résistances compris entre deux
touches peut absorber 5 amptres sous 450 volts. On peut,
en outre, agir sur l'excitation de la dynamo, qui est indé-
pendante et réglable par un rhéostat.

Fonctionnement du dynamometre, — Il s’agit de mesurer,
soit la puissance a la jante d’'un automobile, ou encore, ce
qui n’est pas exactement la méme chose, le nombre de che-
vaux disponibles & la périphiérie du pneumatique pour pro-
pulser le véhicule sur la route. Dans ce but, les roues
motrices M et M; de Pautomobile (fig. 33) viennent se
vlacer sur les tambours A et B. On met trés exactement axe
des roues motrices dans le méme plan vertical que I'axe des
tambours. Les deux pneumatiques sont gonflés & la méme
pression, et les rayons 7 et 77 des deux roues(fig. 35 et 36)
mesurés avec soin, sont rendus égaux en tenant compte de
'écrasement. La voiture est attachée au point fixe K’ par
Pintermédiaire d’un dynamomeétre hydraulique enregis-
treur D (fig. 35). Sur I'axe des roues motrices est montée
une poulie actionnant un cinémomectre enregistreur Ri-
chard, contrdlé parun compteur de tours a main.

L’automobile, mis en route, exerce immédiatement un
effort de tractionsur le dynamomeétre ; aussitot les tambours
A et B se mettent & tourner, et on freine 4 la demande, de
maniere a faire travailler le moteur & pleine charge, soit
avec la dynamo L (fig. 33), soit au besoin avec le frein H,
les deux appareils réunis pouvant absorber au moins
100 chevaux, auxquels il faut encore ajouter les résistances
passives de tout le dynamométre.



