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modes, parce quon peuty ugiterlfj\s liq?ides avec des ba-
guetles de verre, quand cela est nécessaire. e
95. Tubes a essais. — (e sont des llﬂfeb' ImOI{lg d
02,010 a2 07,015 de diamétre et de 0“’,'{? ;1‘1(1) 5 . itl:
longueur, fermés par un bout & la lampe d’émai e;.l- ,d_q-
doivent étre minces et en verre blanc. il:les tubgs so'nk indis
pensables pour les essais par voie ]{umlde‘, qui e;ngcnll qu(i
P’on chauffe ou que I'on fasse bouillir les '11r111}<lcs; que qu{i
fois ils servent aussi pour faire des sublimations ef des cal-

cinations. Il est nécessaire d’a\'oir.un. assez g’mnc‘% 11011;31\?
de ces fubes; on les dispo'se .Or(llnﬂll'i‘}m(fllt ;lutl (11",1: 3(33)‘
port particulier qui les maintient w.-e.rtlcaczgle“d.mit)a(.luand
ilsne servent pas,

il vaut mieux les

meltre dans une

boite ou ils soient

inclinés et lou-

verture tournée

en bas (fig. 40);

gy 40 de cette maniére

i a V'abri de la poussiére.
ils s’égouttent facilement et sont & I'abri de la p
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26. Entonnoirs. — Les entonnoirs (fig. 41) dont on se
sert dans les opérations chimiques sont toujours en verre.
La forme la plus avantageuse des entonnoirs destinés aux
filtrations est celle d’un cone dontle sommet est brusque-
ment étiré en petit tube cylindrique (fig. 41). Leurs parois

internes doivent étre lisses, car celles qui sont hombées ont
Pinconvénient de faire déchirer les filtres. II faut que la
section principale d’'un entonnoir soit sensiblement un
triangle équilatéral, ou du moins que 'angle au sommet ne
s'écarte pas beaucoup de 60 degrés. 11 est hon d’avoir un
assez grand assortiment d’entonnoirs; les plus petits sont
les seuls dont on fasse usage dans les travaux analytiques,
les grands sont nécessaires pour la préparation et la puri-
fication des réactifs, ainsi que pour beaucoup d’autres
opérations chimiques. On indiquera plus bas les diverses

maniéres de supporter les entonnoirs pendant les filtra-
tions.

27. Flacons tubulés. — (On emploie souvent des flacons
& deux ou trois tubulures (fig. 42) pour préparer des gaz,
tels que I'hydrogéne et ’hydrogéne sulfuré, qui se déga-
gent a froid. Ils sont également nécessaires pour monter
Pappareil qui est connu sous le nom d’appareil de Woolf,
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3 I’aide duquel on sature les liquides de gaz. (\'oyfez plus
has les préparations de I'acide chlorhydrique, de 'ammo-
niaque et de I’eau de chlore.)

98. Tubes de verre. — On doil toujours av‘oi“r i sa di].s-
position une certaine quantité de tubes de {hl’[f:rems n;}.”t-
métres. Les plus étroits servent & faire Ie.stuhes a’ec-ourhes‘
pour conduire les gaz, les siphons, les p}pettes, lt‘s'sl :cu le§
de sireté, ete.; les autres sont employés po‘ur fau‘e‘ e}sl
{ubes & essais, les tubes en U, les cloches a gaz, “[Lll_'s
faut aussi des tubes peu fusibles, de verre \'cx‘t.,l {wu:’ b_l;
expériences qui exigent une. forte Ell;lleur, eilttsl1uln1:
pleins pour faire des agitaleurs. (V 03:02 plus }ﬁbl, .: _1_
niére de travailler les tubes de verre  la lampe d’émai

leur.)

99, Bouchons de liége. — Les bouchons de liége servent:

non-seulement pour clore les flacons, _1‘nais a'ussi pour.
relier, au moyen de tubes, lefs divm.'s.es p}cces”d‘un appa—t
reil ; on doit choisir ceux qui S{?l’]t hlts d’un liége mou e
homogéne, sans parties dures ni cavites. BB

“ Pour diminuer le volume des gros hogchons on -,e sert
de rapes et de couteaux particuliers, & lame mince et

EEeLLsLSSS

i
i

"

“des extrémités de ces tubes est taillée ep bisean et sert
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large, et I'on achéve, au moyen de limes plates, de leur
donner la forme qui convient aux ouverlures dans les-
QUelles ils doivent s’adapter. Pour pratiquer, dans un bou-
chon, les ouvertures destinées i recevoir des tubes de verre,
on commence par le percer avec un poingon ou avec une
lime ronde du calibre d’un gros fil de fer; on agrandit en-
suite le trou avec des limes de plus en plus grosses, en
ayant soin de Ie rendre bien cylindrique, afin qu’il s’ap-
plique exactement sur tous les points de la portion du
tube qui doit le traverser & frottement. '
On doit avoir un assorliment de toutes
sont nécessaires pour travailler les bouclh
pales sont représentées dans la fizure 43
b, ripe demi-ronde;
¢, lime (riangulaire;
d, lime demi-ronde;

les limes qui
ons; les princi-
: @, lime plate;

€, queue de rat.

Dans les laboratoi-

© ‘Ies, on se sert aussi

de: perce- bouchons
particuliers & TIaide
desquels on pratique
facilement des ou-
vertures cylindriques

- “trés-régulidres. Ils
" consistent en une série de douze tub

es creux de laiton,
dont le diamétre varie depuis 3 jusqu’a 20 millimétres; une
de
tranchant, tandis que 1’autre porte latéralement deux oy
vertures opposées dans lesquelies on engage une petite
lige de fer servant de manche.
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30. Tubes de caoutchoue. — Les tubes en caoutchouc

lampe d’émailleur. Elle consiste en une boite plate, pour
vulcanisé que livre le commerce sont trés-utiles pour re-

que le niveau de I'huile y baisse lentement, reposant sur
5 < 3 ne une table a laquelle est adapté un soufflet que Pon met en
lier les piéces des appareils auxquels on veut donner u d l 1

rtaine flexibilité. Il faut en avoir de plusieurs grosseurs, {owparnhensdale (H. 4}, Leveutatrive) s tn s B
certaine. : :

suivant les dimensions des tubes de verre auxquels on doit

les adapter.

91. Instruments et objeis divers. — Outre le's uste'n—
siles dont il a été question ci-dessus, il est 11.t=:cessa1re
davoir dans un laboratoire : un trébuchet mumnl c}e ses
poids et une balance pouvant peser 500 gt'ammes alou
9 décigrammes pres; des éprouveltes gradueées, (c}lestmai;:a)s
et des pipettes jaugées (V. Anal. quant., p- 1 e‘ S‘lll .d,
un bon thermométre gradué sur tige;'les aréomeires de
Baumé, de Gartier, et Palcoometre centésimal de Gay-Lussac |
(V. Anal. quant., p. 38 €t suiv.); un chalumeau et ses l,/,%/i/;}/////ﬂ” il
i I IVe partie); un microscope (V. plus bas). 22 = = ,.,;//d
accessoires (V. IV¢ partie); =

Du {ravail du verre & la lampe ’émailleur. un chalumeau dont on peut faire varier la direction. Dans
un ayd

quelques lampes le porte-méche présente une lame verti-
cale destinée & diviser Ia méche en deux parties égales.
Avant tout, on doit s’exercer 4 obtenir une flamme aussi
chaude que possible et convenable au genre de’ travail
* qu’on se propose, car le meilleur souffleur ne pourrait rien
faire avec une mauvaise flamme. Pour obtenir le dard dont
on sé sert ordinairement, il faut sortir la méche de 2 cen-
timeires environ, la diviser profondément d’avant en ar-
riére, et, quand elle est bien allumée, diriger vers cette

99. Tl est facile d’avoir toujours a sa disposit.iorlx ur}e col-
lection de tubes de différents diamétres, mais il nen est
pas de méme des divers appareils dOI.lt on peut avoir be-
soin dans un laboratoire. Aussi, savoir donm,ar au_x‘tuhcs
les formes les plus variées est presque une nécessité pour
le chimiste, 8’il ne veut se voir arrété dans ses tra\',aux, paxi
an accident, par une modification a apporter dans I'appareil

dont il fait usage.

espéce de rainure le chalumeau incliné comme I'indique
la figure 44, son extrémité étant & 1 centimétre environ de
la lampe; cela fait, on rapproche avec un outil quelconque

33. Lampe &’ émailleur. — On se sert pour ce genre
de travail d’'une lampe particuliére & grosse méche, dite
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les deux parties de la méche le plus qu’il est possibl.e, sans
intercepter le courant d’air. Si cette opération est faite avec
soin, toute la flamme est employée a former un dard peu
gclairant et étalé, qui permet de chauffer un tub.e sur
une grande étendue. Quand le dard doi? ﬁ:tre aigu, il faut
que la méche fasse une bien moindre saillie .et que le' cha-
lumeau soit presque en confact avec elle; si L'on mer}age
hien le vent, on obtient ainsi une flamme oxy(iante: minee
et aigué, qui permet de ne chauffer qu’.um_a trés-petite sur-
face et de ramollir le cristal sans le noireir.

34. Précautions @ observer pour chauffer le verre.
— Les tubes trop brusquement chauffés se fendent ou se
brisent, surtout quand ils sont épais. Pour éviler cet ac-
cident, il suffit de placer la partie que I'on veut chauffer
a quelque distance de Uextrémité de la flamme etrd.ans sa
direction, puis de 'amener peu & peu dans‘ la région de
plus haute température. Les mémes précautions, mais en
sens inverse, doivent étre observées quand, le t.ube ayant
recu la forme voulue, on a lieu de cra%ndre qu’il ne casse
par suite d’un refroidissement trop Suhlt‘.

De la maniére de chauffer le verre dépend presque. en-
tisremeut le succés de Iopération ultérieure. Ainsi, il eb:t
presque impossible de souffler une boule, si 1’or‘1 ne sait
chauffer un tube sur tout son pourtour sans le deformjcr.
11 est donc de toute nécessité de s’habituer a chauﬂ’e‘r bien
également toute la pertion du tube dont on d(flt mod;ﬁer la
forme ; un peu d’exercice en apprendra plus & ce su_;et. que
tous les préceptes que I'on pourrait donner. Toutefois, il
st bon d’observer que Uon doit donner au tube un monyes
ment de rotation continu, soit dans la flamme, soit au

DU TRAVAIL DU VERRE A LA LAMPE D’EMAILLEUR. 41

dehors, jusqu’a ce qu'il soit refroidi: dans la flamme, pour
que le verre soit aussi également chauffé que possible; au.’
dehors, afin que sous I'influence de son poids il ne puisse
se courber et que ses différentes parties aient un axe com-
mun. Gest surtout lorsqu’on souffle qu’il ne faut pas né-
gliger cette précaution, non-seulement pour que 'axe de la
partie soufflée soit celui du tube, mais encore afin que
celle-ci soit réguliére, ce qui serait difficile si un point
protégé par les courants d’air chaud se refroidissait plus
lentement, et par suite cédait plus facilement a Iair in-
sufflé.

Pour construire I'appareil le plus compliqué, il suffit de
savoir faire subir aux tubes certaines transformations; on
trouvera ci-aprés des indications suffisantes sur les plus
importantes d’entre elles.

35. Maniére de couper le verre. — Pour casser un tube
en un point déterminé on fait avec une lime triangulaire,
ou mieux avec un couteau d’acier bien trempé, un trait
perpendiculaire & son axe, el I'on détermine la rupture par
un coup sec, ou bien en le lirant saivant sa longueur tout
en cherchant a le courber. On peut aussi approcher du
trait de lime un charbon pointu bien enflammé ou Pex(ré-
mité rougie d’une tige de verre; ordinairement on obtient
ainsi une fente, que I'on prolonge en présentant la pointe
du charbon a une petite distance du point ot elle s’ar-
réte’. Si le verre n’est pas trop épais, on réussit dzale-

1. Le charbon ordinaire ne convient pas. pour couper le verre,
car il s’éteint trop facilement et sa pointe s’émousse; on se sert

pour cet usage d’un charbon particulier, que 'on prépare, d’aprds
Gahn, de la manidre suivante :

a. 40 grammes de gomme arabique sont dissous dans la quantité
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ment en chauffant le tube etappliquant ensuite, en le faisant
glisser perpendiculairement au premier, un second tube
froid etlégérement mouillé.

d’eau néeessaire pour que le tout occupe 95 & 100 centimétres cubes.

b. On délaye 19 grammes de gomme adragante avec assez d’eau
houillante pour que la masse réduite en gelée occupe 125 a 130 cen-
métres cubes.

¢. 8 grammes de storax calamite sont dissous dans 13 grammes -

d’aleool a 0,83.

d Enfin, 16 grammes de benjoin sont dissous dans 13 grammes
d’alcool 4 0,83

On méle ensemble les dissolutions @ et b, puis on y ajoute les dis-
solutions ¢ et d, en remuant avee le plus grand soin. Ensuite on met
dans le mélange 100 & 110 grammes de charhon de bois tendre pul-
vérisé ot passé au tamis de soie; et Ton travaille le tout dans un
mortier de fer, de maniére @ le véduire en une pite homogene et
cohérente. Dits que cette pate est devenue assez maniable, on laroule
en batons, longs de 20 centimétres et gros comme de larges tuyaux
de plume, entre deux planchettes ou deux plagues de verre saupou=
drées de charbon, et on fail chauffer lentement ces bitons dans un
endroit modérément chaud. Une précaution importante est d’avoir de
la poudre de charbon passée & un tamis de soie fin, de travailler
longtemps la masse, et de Pentretenir molle et aussi hamide que pos-
sible; on obtiendra ainsi d’excellents charbons a couper le verre.

Pour se servir de ces batons eylindriques, on les allume a l'un de
leurs bouts, qui continue & briler de lui-méme de maniere quela
partie en combustion est toujours pointue. A l'aide de cette pointe en
ignition, on peut conduire une fente dans le verre avec autant de si-
relé qu'on y tracerait un trait ayec une plume. Lorsque le verre qu'on
veat couper n’a point de félure, on pratique sur son bord un trait i la
lime, qui par Papplication du charbon s‘ouvre en unc fissure qu'on peut
ensuite conduire ott L'on veut. 11 ‘est Don de marquer par un trait &
Tencre, ou par une ligature, la route que la fissure doit suivre, afin de
la mener en droite ligne.

Quand on se sert de ce charbon, il faut, avant de I'employer, attendre
~quil soit brilé jusquen pointe; lorsquon a terminé, on Léteint en le
plongeant dans du sable sec.
BERZELIUS.
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36. Maniére d'étiver un tube. — On commence par
chauffer la partie du tube que I'on veut étirer, en Iui don-
nant dans la flamme un mouvement de rotation; lorsque le
verre est bien ramolli, on sort le tube de la flamme, et,
t’out en contihuant a le faire tourner sur lui-méme, on
éloigne peu a peu la main droite de la main gauche,. Le
tube se présente alors sous la forme indiquée dans la
figure 45. En étirant .
rapidement on aurait
un tube trés-petit,
mais sans solidité. .

Si lon désire que la e
partie effilée conserve une certaine épaisseur tout en de-
venant capillaire, il faut chauffer le tube jusqua ce que
sous Uinfluence dela chaleur et d’une légére traction ori
ait oblenu une partie rétrécie trés-épaisse puis étirer le,t
ment hors de la flamme. ’ i

Pour obtenir 4 la suite d’un tube dassez oros diamétre
un tube plus étroit, long et assez épais, onacommence a
etnjer‘légérement et on chauffe de nouveau. Si alors on
mamtle'nt toujours dans le dard la partie oule tube com-
mence & changer de calibre, et quon donne au tube un
;nouvemgnt de rotation régulier en éloignant la main droite
i e

assez uniformes.

37. Manliérfe de fermer un tube. Pour fermer un
tgbe de petit diamétre il suffit de le présenter & la flamm
Si son diamétre intérieur excéde un demi-centim;}tre '?l
faut r‘amollir les bords, les ramener dans Iintérieur ’u,rec
une tige de verre qu’on soude ensuite 3 ceux-ci, et é;ircr
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un peu plus loin. On présente alors le tube 4 Pextrémité de
la flamme, en étirant légérement pour séparer la partie
effilée; Vextrémité du tube se ferme, mais acquiert une
grande épaisseur ; aussi faut-il la bien chaufler et souffler
hors de la flamme jusqu'a ce que le verre accumulé soit
bien étalé. Il ne reste plus alors qu’a chauffer de nouveau
en présentant a la flamme le tube légérement incliné dans
sa direction, de facon & ramollir toute la partie qui n’a pas
le calibre du tube afin de pouvoir I'y ramener en soufflant
avec précaution. Les formes successives que prend le
tube sont indiquées dans la
figure 46.

38. Mamiére de fondre le

bhords tranchanis d un tube.

— Lorsqu’un tube vient d’étre

cassé, il présente des hords

tranchants qu’il faut émousser.

1l suffit pour cela de placer

celte extrémité dans la flamme

en faisant tourner le tube tenu

obliquement, jusqu’a ce que

Fig. 46. les bords commencenta sefon.«

dre. Cest ainsi qu’on arrondit

Pextrémité des tubes pleins qui doivent servir d’agitateurs.
Pour évaser les bords d’un tube, il faut chauffer un pe_u
plus longtemps el appliquer un instant le tube, en 1e.fa':-
sant tourner rapidement, sur une surface conique, taillée
par exemple sur un fragment de qharhon peu combu?tihle.
Avec quelque habitude on peut arriver au mér.ne résultat
en appuyant une tige de fer sur les bords rougis, pendant
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quon donne au tube un mouvement de rotation rapide.
Pour obtenir un bec, il suffit de renverser en dehors, au
moyen d’une tige de fer arrondie, le bord du tube préala-
blement ramolli a la flamme.

39. Maniére de souffler une houle. — ApI’éS avoir fermé
une des extrémités du tube avee un peu de cire molle, on
chauffe la partie que I'on veut souffler en boule, on y ra-
masse du verre, si c’est nécessaire, en rapprochant peu a
peu la main droite de la main gauche dés que le verre se
ramollit, et en soufflant un peu, hors de la flamme, pour
étaler 'espéce de bourrelet qui se forme. On chauffe alors
jusquw’a ce que le verre soit bien ramolli, et 'on souffle
hors de la flamme en continuant le mouvement de rotation
que l'on doit avoir donné aun tube depuis le commencement
de 'opération. L’insufflation, faite d’abord avec précaution,
doit augmenter de force & mesure que le verre se refroidit.
Sl y a quelques portions moins épaisses, elles cédent les
premiéres, mais leur refroidissement rapide permeltant de
souffler ensuite les parties plus épaisses, qui se conservent
plus longtemps chaudes, on obtient, en agissant ainsi, une
boule assez réguliére.

1l est plus facile de sonffler la boule & part et de souder
des tubes a ses extrémités, que de la faire directement sur

un tube un peu long, surtout quand ses dimensions doi-

vent élre considérables. On prend dans ce cas un tube d’un
plus grand diamétre qu’on étire comme Pindique la figure
47, en conservant aux parties effilées une longueur d’un
décimétre au moins. On ramasse le verre de maniére &

pouvolr chauffer toute la partie ab, et I'on fait comme pré-
cédemment.
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Pour obtenir une boulea Vextrémité d’un tube, il faut
fermer celte extrémité, souffler une premiére fois pour
étaler le verre, chauf-
fer de nouveau jus-
qu'a ce qu’il soit bien
ramolli, puis souffler
de maniére 4 lui don-
ner le diaméire voulu
en prenant les pré-
cautions indiquées ci-
dessus. Si elle doit avoir de grandes dimensions, il serait
impossible, en agissant ainsi, de lui donner une épaisseur
suffisante. Dans ce cas on ferme Vextrémité du tube, et U'on
y soude une tige de verce afin de pouvoir souffler une boule
prés de cette extrémité, ou bien l'on y soude une boule
souffiée & I'avance. Il 0’y a plus alors qu'a étirer le plus
prés possible de la boule et & opérer comme s'il s’agissait

de fermer un tube, mais en prenant plus de
précautions afin de ne pas trop déformer la

Tig. 47.

houle.

40. Mani¢re de souffler un entonnoir

a Pextrémité d'un tube. — La maniére la

plus simple de faire un entonnoir a I'extré-

mité d’un tube, est d’y souder un tube de

plus grand diamélre, puis de le couper a une

distance convenahle de la soudure et de le

border (fiz. 48). On peut encore opérer

comme il suit : on commence par souffler ou souder une
boule a Uextrémité du tube, on sépare la partie ab (fig. 49)
aussi prés que possible de la boule; on souffle légére-
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ment pour étaler le verre, et, aprés avoir bien ramolli I’ex-
trémité de la boule en tenant le tube presque dans la

Fig. 49.

direction de la flamme, on souffle vivement. Il se forme
alors une boule irréguliére, mince, qui éclate quelquefois
au moment de Pinsufflation; on la brise de fagon & laisser
un rebord, que I'on fond & la lampe pour le régulariser ¢t
lui douner plus de solidité.

41. Mamiére de souder les tubes. — Pour souder deux
tubes I'un a Pautre, une flamme étroite doit étre préférée,
amoins qu’ils ne soient d'un grand diamétre. Si ces tubes
sont trop épais ou trop minces, il faut en fermer Pextré-
mité, la chauffer fortement, et déterminer, par une vive
isufflation, la formation d’une houle mince qu’on enléve
peu a peu avec une lime de maniére & ne laisser qu'un
rebord évasé. Si les deux tubes n’ont pas le méme diamétre,
on élire le plus gros et on coupe au point convenable la par-
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tie effilée. Les extrémités & souder étant préparées, on les
chauffe en' méme temps; lorsqu’elles sont bien ramollies,
on les rapproche 'une de Iautre, et 'on souffle un peu
pour étaler le verre aprés avoir fermé préalablement, avec
un peu de cire, 'un des deux orifices restants. Alors, il ne
reste plus qu’a faire revenir sur elle-méme la partie souffiée
en la chauffant de nouveau, el & tirer un peu pour ramener
la partie soudée audiamétre du tube, toul en soufflant 1égé-
rement si on le croil nécessaire.

Certaines opérations exigent I'emploi de deux tubes
soudés latéralement Pun a Pautre. Pour une pareille sou-
dure, on chauffe le plus gros tube avec les précautions ordi-
naires, en ayant soin de le présenter & la pointe aigué de
la flamme, sans le faire tourner, jusqu’a ce qu’il rougisse
' sur la plus petile sur-
face possible; puis on
souffle hors de la flam-
me de maniére 4 pro-
duire une proéminen-
ce. On peut aussi, si
le tube n'est pas trop
épais, appliquer une
tige de verre préala-
blement chaulfée sur
la partie fondue du
tube, et tirer vivement
pour déterminer la for-
mation d’un petit tube
latéral (fig. 50). Pour pratiquer une ouverture latérale,
on n’a qua chauffer de nouveau la boule ou le tube ainsi
obtenu, 4 souffler fortement et & enlever le verre dela

Fig. 50.
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houle mince qui se forme. Silouverture doit Atre trés-pe-
tite, il faut souffler tout en laissantle tube dans la flamme.
Il ne reste plus alors qu’a hien chauffer cette ouverture

- ainsi que exlrémité du tube que 'on doit y souder, lesap-

pliguer I'un sur l'autre, et souffler avec ménagement hors
de la flamme, en tirant un peu, de maniére qu'il ne se
forme pas de boule.

_Quand on n’a pas une grande habitude, il est difficile
d’obtenir ainsi une bonne soudure, etil vaut mieux opérer
comme il suit. Les parties & souder élant ramollies, on les
applique I'une sur Iautre, puis, cessant de fourner, on
chauffe exclusivement un coté de la soudure, de maniere a
la bien fondre, et I'on souffle légérement ; on agit de méme
sur le eoté opposé, puis sur le reste du tube. Cela faif, on
raméne les portions soufflées au calibre du tube enles pré-
sentant 4 la flamme et en étirant légérement.

On doit éviter de souder des tubes dont la coloration
w’est pas  peu prés la méme, car une composition trop dif-
férente fait ordinairement rompre la sondure pendant le re-
froidissement.

42. Maniére de courber les tubes. — On chauffe jus-
quau rouge, et sur une étendue de 2 ou 3 centimétres,
le coLé du tube qui doit étre dans la concavité de la cour-
bure, puis on présente 4 la flamme le coté opposé que
Fon chauffe moins fortement, mais sur une plus grande
longueur, et 'on courbe hors de la flamme en ayant soin
de ne pas forcer et de maintenir les deux branches dans
un méme plan. Si Ton n’arrive pas du premier coup a la
courbure voulue, on recommence la méme opération sur
la portion déja courbée, ou mieux un peu i coté, si I'on
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ne tient pas a avoir une courbure hrusque. Si la courbure
s'aplatit trop sur sa convexité, ou fait un pli danslaconea-
vité, il faut chauffer les parties défectueuses, et, en bou-
chant un des orifices, souffler de maniére 4 les corriger,
car sans cela la courbure manquerait de solidité.

Les tubes de petit diamétre, tels que les tubes ordinaires
4 gaz, peavent étre facilement courbés dans la flamme
d’une lampe & alcool; il faut un peu plus de temps; mais
quand on n’a pas une grande habitude de la lampe d’émail-
leur, on est bien plus certain de réussir.

Une bonne courbure est d’autant plus difficile que le
tube est plus gros et d'une moindre épaisseur. Aussi pour
faire, par exemple, untube en U, vaut-il mieux remplir le
tube de sable bien see, ie placer dans un fourneau au mi-
lieu de charbons ardents et courber pen & peu, que d’es-
sayer de le faire ala lampe. Cependanton réussit assez bien
en opérant comme il suit : il faut chauffer bien également
dans une flamme large et bien chaude le tube que l'on
veut courber, aprés avoir fermé une des extrémilés. avec
un bouchon, et ramasser du verre de maniére a beaucoup-
augmenter I'épaisseur du tube au point chauffé. Lorsque
la masse plongée dans la flamme est bien fondue, on sort
rapidement le tube et on étire un peu, tout en donnant
la courbure voulue, en méme temps qu’on souffle parl’ex—
trémité ouverte pour rendre a la partic étirée le diamétre:
du tube.
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43. Ces opérations se rapportent au travail préparatoire
quil faut faire subir aux corps pour les rendreaptes & 1'a-
nalyse, ainsi qu’aux moyens a employer pour les séparer

-suivant leur état physique respeetif.

Division mécanique.

44. Dans les recherches analytiques il importe que les
réactions soient complétes et atteignent les derniéres par-
celles de la matiére soumise a4 I'expérience. Cette condi-

ition est indispensable pour que le résultatnégatifd’un essai

permette de conclure a I'absence du corps qu’il étaii des-
tiné & mettre en évidence.ll faul donc que 'opérateur
cherche a favoriser 'action chimique par tous les moyens
dont il dispose, et, dans ce buf, son premier soin doit étre
de diviser, de réduire en poudre la matiére qu’il s’agit
d’examiner: Le suceés de I'analyse dépend souvent de cette
opération préliminaire.

45. cassage. — Pour réduireune substance en poudre il
faut, & moins qu’elle ne soit trés-friable, la concasser d’a-
bord en fragments plus ou moins gros. Ordinairement on
coneasse dans un mortier profond, de fonte ou de bronze,
en tenant le pilon verticalement, eten frappant sur le mor-
ceau dans cette direction. Cependant, si-1a substance. est
dure, il vaut mieux la briser au moyen du marteau sur un




