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ordinaires des tuyaux en fonte ne doit etre destine qu’ä maintenir la corde, 
est remplace par un collier ä nervure dont le serrage applique sur la tole les 
bords flexibles de la tubulure, et produit ainsi le meme resultat. 

Ce Systeme ecarte d’une maniere absolue l’emploi du feu pendant le 
travail, puisqu’il ne faut allumer de fourneau que pour la refection du bitume, 
quand tout est termine et la circulation du gaz retablie. Une pratique dejä 
prolongee en a demontre les avantages au point de vue de la sürete et de la 
duree des joints, meme dans des cas oü lessoudures se decolleraient et ou les 
joints coules se dematteraient. 

Le prix de revient des pieces ainsi fabriquees, superieur seulement pour 
les petits diametres ä celui de pieces semblables en fonte, lui devient a peu 
pres egal pour les diametres moyens et inferieur pour les tres-forts diametres. 

Ce resultat est du a lecart considerable entre les epaisseurs des deux 

metaux. 

Celle du plomb varie de 0m 007 a 0"‘010 et suppose un soin particulier 
dans les remblais et le garnissage des flancs des pieces dont il s’agit d’empe- 
cher la deformation. Ces precautions ont suffi pour que des coudes de 0"‘ 70 
de diametre aient pu etre retires du sol, apres un sejour de plus de deux ans, 
dans un etat des plus satisfaisants. 

Le numero 8, qui represente la pose d un T sur une conduite en Charge, 
montre des joints ä la tresse a divers etats d’avancement. Le mode de ballonne- 
ment y est egalement indique, ainsi que l’etablissement d’un communicateur 
pour laisser la conduite en Charge au-dela de la coupure. 

Le numero 9 represente au contraire le percement d une conduite en 
charge sans que le gaz cesse d’y circuler, et sans qu’il s’en perde pendant ou 
apres l’operation. Ce Systeme est applicable aux conduites de fonte oude tole de 
de toutes dimensions, pöurvu que le diametre du tuyau ä percer depasse de 
deux ä trois centimetres celui de la conduite qu’on veut y brancher. II com- 
porte la pose prealable d’un manchon de prise, auquel se raccordent un appa- 
reil destine ä recevoir une plaque pleine et un second manchon en plomb 
dans lequel vient se loger la machine ä percer lorsque, le percement etant 
termine, on la recule pour passer la plaque pleine. 

Ce n’est qu’apres la pose de cette plaque qu’on enleve le tampon en bois 
que traverse l’arbre de la machine. 

Des machines ä percer d’un modele analogue (nos 10 ä 15) sont em- 


