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d'une grande cheminee quadrangulaire en bois dans

laquelle la vapeur formee produit uh appel d'air de bas en

haut ä travers l'appareil, de sorte que le refroidissement

se fait d'une facon intense et reguliere. La perte d'eau par

evaporation correspond ä peu pres ä la quantite que l'on

introduit dans les chaudieres. La depense effective est

ainsi tres reduite; eile ne depasse pas 4 m3 par machine

marchant ä pleine Charge et par heure.

Atelier de reparations et pont roulant. — A l'une des

extrömites de la salle des machines a ötö installe un ate-

lier comprenant les machines-outils necessaires aux
reparations coarantes. Chacune de ces machines, livrees. par
les Ateliers de constructions d'QCrliJton, est munie d'un

petit moteur electrique ä courant continu, actionne par la

batterie d'accumulateurs servant ä l'excitation des alternateurs

et ä l'öclairage de l'usine.
Un pont roulant, d'une puissance de 10 tonnes et de

16 m. de portee, parcourt toute la Iongueur de la salle

des machines. II se manoeuvre ä la main. Ses rails de

roulement sont fixes sur des longrines en bois noyöes

dans de l'asphalle. Cette disposition a pour but d'isoler

electriquement le pont roulant de la terre, afln d'eviler

des accidents provenant de la proximite eventuelle de sa

chaine de Suspension et d'un moteur-sörie en mouvement;

il pourrait arriver, par exemple, qu'un ouvrier se

mit en contact ä la fois avec le bäti du moteur, qui peut

ötre ä un potentiel tout different de celui de la terre, et

avec la chaine de Suspension, ce qui risquerait de causer

un accident. Ce pont roulant provient des ateliers de

M. J. Duvillard, ä Lausanne. (A suivre).

J)/vers.
Excursion technique de l'Ecole d'Ingenieurs de Lausanne.

(Suite/y.

II. Usines de la Sociale de Roll.
Les usines de Louis de Roll constituent le plus important

etablissement mötallurgique de la Suisse. C'est le seul qui pro-
duise la fönte en traitant le minerai; en outre, il fabrique du'

fer soude en partant du vieux für.
La meme Sociötö possede six usines dont voici l'önuiuöra-

tion avec la date de leur fondation :

1810 Clus : fonderie et ateliers,
1811 Gerlafingen : forges et laminoirs,
1845 Choindez : haut-fourneau et fonderie, fabrique de ci¬

ment de laitiers,
1865 Ölten : fonderie,
1883 Rondez : fonderie,
1894 Berne : fonderie et ateliers,
Le personnel occupö dans toutes ces usines atteint, au

total, environ 2850 ouvriers et employös.

Voir N° du 10 fövrier 1903, page 41.

La principale usine et le siege social de la maison sont ä

Gerlafingen.
L'Ecole a visitö les trois premieres usines, savoir

Gerlafingen, Clus et Choindez, et nous lespasseronssuccessivemimt
en revue dans l'ordre suivi par le programme de course.

Gerlafingen.

Gerlafingen est sitae sur la ligne de Soleure ä Berthoud; la

Station est ä proximite immödiate de l'usine, qui a une surface

de 141 000 m2, dont 46 400 m2 sont pccupes par des bätiinents.
Le bätiment d'administration, ainsi que les habitations des

employes et ouvriers ne sont pas compris dans ces chiffres.
Cette usine s'occupe de la fabrication du fer soude, du la-

minage des fers et töles et de la forge mecanique ä l'etampe
ou au marteau-pilon.

Commencons par la genöse, soit par la fabrication du fer

Fig. 4. — Grande oisaille ä commande electrique ou ä vajpeur.

soude. La matiere premiöre est la ferraille de toute forme et de

toute dimension, dont nous voyons de vastes approvisionne-
ments sous des hangars qui la gararitissent des iutempöiies et
qui abritent, pele-tnele, vieux rails, outils, velocipödes, töles de

chaudieres, etc. Cette ferraille est soumise ä un triage minu-

tieux, dans lequel on ölimine tout ce qui ne merite pas stricte-
ment le nom de « vieux fer», soit d'abord les piöces d'aeier ou

de fönte, puis les autres mötaux ayant de la valeur icuivie,
bronze) et les matiöres ötrangöres; on exelut aussi les töles

ömaülöes ou ötamöes. La prösence d'un mötal ötranger nuirait
ä la qualitö du fer en empöchant la soudure. La fönte et l'acier
sont expödiös ä Choindez et nous les retrouverons lors du

chargement du haut-fourneau.
Ce premieVtriageTaTt; on divise encore les fers en diverses

catögories suivant leur provenance et la qualitö du mötal qu'on
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¦Vis Pelite cisaille commandee par courroie.

veut obtenir. Puis on les pröpare pour la fabrication des pa-

quets ou masses. Pour faciliter un paquetage compact, on coupe
les longues barres ä une Iongueur fixe, variant de 30 ä 120 cm.,

pn aplatit sous le inarteau les pieces creuses, on debite ä la

cisaille les piöces contournöes afln de les reduire en menus

trongons.
Un paquet comprend deux parties principales: la cnuverte

et le remplissage. La couverte se fait ordinairement en fers de

dimensions röguliöres, larges plats, töles decoupees, etc.; dans

cette enveloppe on procöde au remplissage. On y depose avec

soin les morceaux de diverses grandeurs, en croisant les joints
et en evitant le plus possible les espaces vides; le croisement

des joints a une grande importance pour l'obtention d'une bonne

texture du fer. Les paquets sont ensuite serres sous une presse

mecanique trös fprte, puis ättaches avec du ruban cu du fil de

fer. Cette pression rend les paquets compacts, car, dans des

paquets trop läcbes, l'air et les gaz de la combustion produi-
raient une exydation trop forte qui amenerait un dechet.

Ainsi pröpares, les paquets forment des parallelipipödes
d'envirpn 30 ä 120 cm. de long, d'une section carree de 9 ä

21 cm. de cöte, pesant de 15 ä 350 kg.

-"«ssa^s
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Fig. 6. — Train de laminoirs pour töles.

Les petites piöces de fer, qui donneront un fer de qualitö

inferieure, sont empaquetees ä part dans des boites en töle

de 3 mm.
Les paquets quittent la masserie ou atelier du paquetage

pour passer dans des fourneaux ä reverböre pu dans des fpurs

ä gaz du systöme Siemens. Ces fpurs pnt une disposition
horizontale ; les premiers sont chauffes ä la houille, les derniers au

gaz.
Les paquets y sejournent de trois quarts d'heure ä une

heure et sont rapproches de la flamme ä mesure que leur tem-

pörature s'ölöve, pour atteindre enfin celle du blanc soudant

entre 1800 et 1500 degres. A ce moment, le paquet est saisi

pour passer six fois de suite dans des laminoirs.
Ces laminoirs consomment une puisance de 150 ä 300

chevaux. Ils exercent une pression energique sur les paquets, fönt

tomber le mächefer et soudent entre eux les divers elements

des paquets, qui sortent des cylindres considerablement allon-

gös. Toutefois, ce premier laminage ne produit pas enccre une

spudure süffisante; les masses sent remises dans des feurs,

chaufföes derechef au blanc seudant, puis passees ä nouveau

dans les lamineirs. Dans cette secnnde chaude, on peut larniner
directement des fers profiles pu reduire les masses en barres

brutes, ayant une sectien carree d'environ 8 cm. de cöte.

Ces barres sont debitees en trongons d'une Iongueur variable

suivant le fer ä laminer. La figure 4 montre pröcisement le
cisaillement d'une barre semblable en trongons de 40 ä 50 cm.

qui seront prets ä passer aux laminoirs apres etre prealable-
ment chauffes.

La cisaille est actionnöe par la vapeur ou par mpteur elec-

.trique; eile peut ceuper une section de 70 cm2 de fer soude et
demande une puissance de 10 chevaux environ. D'autres ci-

sailles plus petites, de divers types (fig. 5), actionnees par
moteurs ölectriques, spnt installöes dans l'atelier du paquetage.

Les laminoirs occupent deux corps de bätiment; l'un ren-
ferme ceux pour les töles et les petits fers profiles, l'autre ceux

pour les fers profilös plus grands.

Pour la fabrication des töles et d'une partie des fers profilös,
on utilise des platines, des blooms ou des billettes d'aeier doux

de diverses qualitös suivant le but poursuivi. Ces ebauchös

proviennent de forges allemandes, frangaises

ou suödoises. Le fer soudö, tel qu'il est fa-

briquö ä Gerlafingen, est employö pour les

fers profilös et peur la fabricatien des piöces

forgees ou etampees dont le travail est com-
mencö au laminoir.

Deux turbines ä axe vertical, chacune

de 120 chevaux, commandentparengrenages
le jeu de deux laminoirs pour töles dont la

figure 6 laisse voir l'un. Celui-ci se compose
de trois cages ; chacune a deux cylindres de

58 cm. de diamötre et de l'",30 ä 1»',50 de

Iongueur; le second laminoir comporte une

cage ä deux cylindres de 68 cm. de diamötre

et de lm,65 de Iongueur.
Un dispositif d'embrayage permet l'arröt

presque instantanö des laminoirs.
Les cylindres tournent ä raison de 40 ä

55 tours par minute. On part de platines
chaufföes dans des fours ä coke jusqu'ä une

tempöratüre de 700 ä 900«, et dont l'öpais-

seur se röduit en passant sous les cylindres
de plus en plus rapproches. II est necessaire
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de reehauffer deux ou trois fois les töles fines avant de les passer

pour la derniere fois dans les laminoirs.
Les töles fabriquees couramment ont uneepaisseur variant

de 0,3 ä 10 mm. ; les töles de faible epaisseur sont laminöes

par paquets de plusieurs feuilles afln d'obtenir une plus grande

regularite. En les laminant ä une temperature plus ou moins

basse ces töles deviennent dures ; pour les adoucir on les re-

cuit.
Teiles qu'elles sortent des cylindres, les feuilles de töle ont

une forme irreguliöre ; on les decoupe ä la cisaille aux dimensions

qu'elles ont dans Ie commerce (800/1600, 1000/2000,

1250/3000 mm. ou n'importe quelle dimension speciale). Les

dechets sont utilises pour le paquetage du vieux fer.

Lors de notre passage neus avpns vu lammer des töles de

lm,20 sur 0™,80 et 1 mm. d'epaisseur; on laminait en une fois;

huit de ces feuilles superposöes.
Les fers profiles sont lamines par cinq laminoirs tournant ä

la vitesse de 100 ä 300 tours par minute. Ils sont commandes

par turbine ou par machine ä vapeur avec tränsmission par
cäbles et absorbent 150 ä 300 chevaux. Chaque laminoir se

compose de cinq cages ä deux ou trois cylindres chacune. Les

cages ä trois cylindres permettent le laminage dans les deux

sens (en trio).
Les usines de Gerlafingen .produisent surtout des fers

profiles de dimension moyenne ou petite, utilises dans les

constructions metalliques, la serrurerie, la ferronnerie d'art, les

chemins de fer. Ce sont des corniöres, fers d'angle, fers ä U,

ä T, fers carres, meplats, feuillards, fers ronds, mi-ronds, profus

pour rampes, simples ou moulurös, etc., rails du type Vi-

gnele de 45 ä 70 mm. de hauteur, avec leurs eclisses et tcut le

materiel d'attache, tant pnur ces rails que pour les chemins de

fer ä voie normale.
Lors de notre passage nous avons vu laminerdes fers ronds

de 5 mm. de diamötre, en barres de 25 m. de Iongueur, et des

fers d'angle de 50/50/4 mm. Pour ces derniers cn part d'une
barre brüte d'aeier deux de 70 cm. de lengueur. Le temps
exige pour transformer cette barre de 70 cm. en un fer d'angle
de 25 m. est de deux minutes ä peine.

Deux hommes, un de chaque cötö des cages des laminoirs,
suffisent pour les petits profus, trois ou quatre sont nöcessaires

pour les profus plus grands et les töles.

Pour eviter un echauffement trop considerable, les cylindres

sent refroidis ä l'aide d'un faible jet d'eau, ä l'exception
cependant des dögrossisseurs, c'est-ä-dire des cylindres de sou-

dage, car la soudure s'opöre d'autant mieux que la tempöra-
ture du mötal reste plus ölevee.

Les barres laminöes sont souvent döformees en sortantdes

cylindres, on les dresseencore rouges en les roulant sur une aire

bien plane constituöe par des rails juxtaposösj puison leslaisse

se refroidir et on les döbite ä la cisaille aux dimensions vou-

lues. Les sections plus fortes sont' coupöes ä chaud par des

scies circulaires ä une oudeux feuilles. Gesscies, ainsi que les

cisaiiles, sont actionnöes chacune par un moteur ölectrique.

Dans un bätiment adjacent nous avons pu suivre la pröpa-
ration des piöces de laminoirs, notamment la taille des cylindres

neufs pour fers profllös, qui arrivent bruts de la fonderie
de Rondez.

Plus loin nous avons passö en revue la fabrication d'objets
de ferronnerie par forgeage etetampage. Mentionnonsdes bou-

lons avec leurs clefs, des ferrures d'is.olateurs de divers modöles,
des tendeurs pour fils mötalliques, des crochets pour appareils
de levage, fers ä cheval, boules pour rögulateurs, taquets d'at-
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Fig. 7. — Pieces diverses forgees ou etampees.

tache et crampons pour voies ferrees, etc., ou encore des piöces

plus volumineuses, telles que tampons de wagons, arbres

coudös, essieux creux pour pieces d'artillerie, tiges de para-
tonnerre, etc. (fig. 7 et 8).

Un objet, dont la fabrication est trös interessante, est le
fer ä cheval ordinaire ou du type adopte par l'armee suisse.

Le laminage par des cylindres spöeiaux donne une barre de

fer soude de section variable, debitee en trongons egaux dont
chacun donnera un fer. Cette barrette est courbee k chaud par
une machine-outil spöciale, puis on obtient successivement,

par forgeage et etampage, le crochet et les crampnns du fer.

Les trous des clous sont ensuite poinQonnes etun dernier coup
de lime acheve de donner au fer sa forme definitive.

W o o © /ö I' Y Y &
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Fig. 8. — Eohantillons de crochels, tendeurs, elc.

Les tiges de päratonnerre ont une section carree ou ronde,
la partie effilöe s'ötire sous le marteau en chauffant trös peu.
La derniöre opöration sefait presqueäfroid, en arrosant latige
aprös chaque coup. On obtient ainsi une surface dure et diffici-
lement oxydable.

(A suivre).
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Tunnel du Simplon.
Extrait du XVIIme rapport trimestriel sur l'etat des travaux

au 31 decembre 1902,

L'avancement sur les differents chantiers a ete, pendant le
4ni<> trimestre de l'annee 1902, le suivant:

Brigue. Iselle.
Progrte. Et??fln Prosrräs. Et?Lfln Total

die.
8469 498

8307 507

7611 328

7428 312

Galerie d'avancement 581

» parallöle 511

Abatages 453

Revetements 532

La tempörature moyenne de l'air a ete :

Brigue.
A l'exterieur 4°,57

Perforation 24°,6

marinage 28°,6

Aux chantiers de magonnerie 23°,5-28°

A l'avancement

d6c.

5859 14328

5803 14110

4903 12514

4647 12075

Iselle.
4o,98

28«

30«

24o,5-25<>

Du cöte Nord, la galerie d'avancement a passe du gneiss

du Monte Leone ä un schiste micaeö gris, puis ä des mica-

schistes tendres, blancs et gris.
La tempörature de la röche, mesuree comme d'habitude ä

lm,50 de profondeur, a ötö :

Au km. 7,800 ä 37 m. du front d'attaque 44°,4 le 20 sept., 37°,4 le 18 ort.

» 7,900» — » 48o,8 ». 17 od., 42° » 31 »

» 8,236» 20 » 47o,5 » 29 nov., 43°,1 » 9 döc.

Dans les trous de la Perforation möcanique, de lra,10 ä lm,50
de profondeur, on a observe les temperatures suivantes :

Au km. 7,901, 53° avec une tempörature de l'air de 27°

» 8,003 52o,4 » » » 24°

» 8,212 53° » b » 25°,5

» 8,289 53°,4 » » » 30°

» 8,302 50° » » »> 25°,5
» 8,402 53°,6 » b » 24°,5

L'observation au km. 8,289 a ötö faite du 3 au 5 döcembre
pendant une interruption des travaux (föte de Ste-Barbe) et
d'une maniöre analogue ä celle du 8 juillet au km. 7,460;
l'augmentation de tempörature de la röche n'a ötö que de 0°,4.

Dans la transversale N° 41, ä7900 m. de profondeur,.la
tempörature, qui devait ötre ä l'origine de. 53°, ötait descendue
trois mois aprös ä 33°, soit de 20°, ce qui est attribuable ä la
forte circulation d'air.

Les sources rencontröes se röduisent ä de simples suinte-
ments.

Du cötö Sud, la röche est restöe pendant tout le trimestre
un gneis schisteux. Voici les rösultats des observations de

tempörature dans des trous de lm,50 de profondeur:
Au km. 5,200 ä 18 m. du front d'attaque 29° le 7 sept., 27°,4 le 11 oct.

b 5,400 » 21 b 31°,4 b 11 oct., 28°,8 b 15 nov. I

b 5,600 » 17 » 34°,6 » 15 "nov., 30° b-21 döc.

b 5,800 b 15 b 35°,3 b 22 d«c, 34°,2 b 26 »

A cause des grandes quantitös d'eau s'öcoulant par la galerie

parallöle, les stations permanentes aux profondeurs de
500-4000 m. ont ötö transföröes dans le tunnel I.

Les quantitös d'air introduites en 24 heures dans le tunnel
ont ötö en moyenne de 2 474 500 ma du cötö Nord et 2 650 000 m3

du cötö Sud, aux pressions de 200 et 165 mm. d'eau.
II a ötö refoulö journellement dans la conduite sous pression

Ö620et1740 m3 d'eau ä 93 et 91 atmosphöres, tandis que la
quantite d'eau sortant des .galeries ötait de 38 et 930 litres par
seconde.

Au chantier d'avancement Nord les parois sont arrosees en
arriöre du front d'attaque par de l'eau fraiche. L'air destine aux
chantiers d'abatage est rafraichi de 7°,7 en moyenne, au moyen
d'un appareil ä jet d'eau. L'abaissement de tempörature produit

artificiellement equivaut ä la döduetion d'environ 2 332 000

calories par heure.
Sur les chantiers Sud, on n'a pas encore pris de mesures

pour la röfrigöration, ce qui explique pourquoi, malgrö la
tempörature de la reche meins ölevee que du cöte Nerd, celle de

l'air Test cependant plus comme nous l'indiquons plus haut.
Le döbit des grandes sources du km. 4,400 a baissö d'environ

200 litres par seconde pendant le trimestre; leur tempörature
a, pour le plus grand nombre d'entre elles, continue ä baisser
contrairement ä ce qui devrait arriver vers la fin de l'öpuise-
ment d'une reserve souterraine. On suppose actuellement que
l'un ou l'autre des cours d'eau superficiels qui traversent les
extremites du champ collecteur des eaux du tunnel, perd une
partie de son eau par un ancien cours sourcier döbouchant
dans le lit du torrent et servant maintenant ä l'öcoulement in-
verse en absorbant l'eau de celui-ci.

II a ötö extrait en moyenne par jour : 286 m3 de deblai du
cöte Nord et 237 m3 du cöte Sud, dont 30,6 °/„ et 35 °/0 ä la per-
foration mecanique. La consommation journaliöre de dynamite
a ötö de 535 et 485 kg., soit 4,20 et 4,60 kg. par mötre cube de
deblai ä la Perforation mecanique et 0,85 et 0,68 par mötre cube
deblai ä la Perforation ä la main. Consommation moyenne 1,88
et 2,05 kg. par mötre cube de deblai.

II a ötö execute 5284 et 4812 m3 de maconnerie au total,
spit 68 et 55 m3 par jeur.

Etat des travaux au mois de janvier 1903.

Galerie d'avancement. c^d C™1? Total
1. Lengueurä fin decembre 1902. m. 8469 5859 14328
2. Progrös mensuel .*.... » 141 152 293
3. Tetal ä fin janvier 1903 ...» 8610 6011 14621

Ouvriers.
Hors du Tunnel.

4. Tptal des journees
5. Meyenne jeurnaliöre

Dans le Tunnel.
6. Tetal des jeurnees
7. Moyenne journaliöre
8. Effeetif maximal travaillant si-

multanement
Ensemble des chantiers.

9. Total des journöes
10. Moyenne journaliöre....

Animaux de trait.
11. Moyenne journaliöre.

11772 12786 24558
379 412 791

29659 37336 66995
1104 1307 2411

440 520 960

41431 50122 91553
1483 1719 3202

7 8 15

Renseignements divers.
Cötä nord. — La galerie d'avancement a traverse le schiste

micaeö calcariföre et le schiste quartzitique trös calcariföre.
Entre les km. 8,487 et 8,493, on a rencontre du schiste micaeö
tendre broyö, ce qui a nöcessitö un boisage et la Suspension
de la Perforation möcanique pendant 181 heures.

Le progrös moyen de la Perforation möcanique a ötö de
6m,00 par jour de travail.

Le mineur Fasano Giovanni, de Sparoni (prov. de Turin), a
ötö atteint le 8 janvier dans le tunnel par la chute d'un ötrösil-
lon du boisage ; il est mort le 10 janvier.

Cötä sud. — La galerie d'avancement a traversö le gneiss
schisteux ä couches horizontales. Le progrös moyen de la
Perforation möcanique a ötö de 5m,00 par jour de travail.

Les eaux provenant du tunnel ont comportö 880 l.-s.
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Kiosque des Tramways sur la place St-Frangois,
k Lausaune.

Le kiosque actuel ne pouvant plus suffire ensuite de l'ex-
tension prise par les Tramways lausannois, cette Sociötö a

demande ä l'Administration communale l'autorisation de
construire un nouveau kiosque plus spacieux.

La Municipalite decida alors d'etudier la creation d'unödi-
cule pouvant contenir des W.-C. en sous-sol, et ouvrit un
concours entre les architectes lausannois.

Le programme du concours prevoyait
que le kiosque devait contenir les locaux
suivants :

Au rez-de-chäussee :

Une salle d'attente pour le public, de

30 m2 environ. — Un local pour la vente

l'Eglise St-Frangois et ä laisser un libre degagement au cloltre.
Le jury ötait compose de MM. :

E. Barraud, directeur des Travaux, president.
L. Bezencenet, architecte, ä Lausanne.
F. Isoz, architecte, ä Lausanne.

Aprös examen des vingt projets prösentös, le jury a dö-

cerne le premier prix ä MM. Verrey et Heydel, pour leur projet
«Eclair», et deux mentions : la premiöre ä M. J. Regamey,
projet « Mustapha » ; la deuxiöme ä MM. Monod et Laverriöre,
projet « Sic».

des billets, de 10 m2 environ. Une salle

pour les inspecteurs, de 7 m2 environ. —

Une salle pour le personnel, de 15 m2

environ.

Au spus-spI :

Un lncal pcur le chauffage central.
Des W.-C. payants, pcur dames et

messieurs, et un lecal pcur la gardienne.
Des W.-C. publics, pcur dames et

messieurs, avec urincirs.

[La hauteur du kiesque devait ötre
reduiteau strict minimum. Cette hauteur
etl'ensembledu bätiment seraient choisis
de facon ä masquer le moins possible
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Plan de Situation. — Echelle": 1 : 3001
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Projet « L'Ecl-ir ». - MM. Verrey & Heydel, architectes. — Echellc I i 200.
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La place St-Fraucois et le kiosque. « Mustapha ».
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MM. Verrey et Heydel ont ötö immediatement charges de

l'ötude du plan d'execution de facon ä pouvoir inaugurer cette

construction dans le courant de cette annöe.

Sociötö fribourgeoise des Ingenieurs et Architectes.

Assemblee generale.

La Societe a eu son assemblee statutaire annuelle le di-

manche 11 janvier dernier, au cafe-restaurant des Charmettes

(Boulevard de Perolles), cenformement au programme
suivant :

I. Assemblee generale ä 10f/2 heures,avec les tractanda

ci-aprös :

1. Rapport du president sur la marche de la Societe en 1902;

2. Reddition des comptes, rapport du caissier et des veri-

ficateurs des comptes;
3. Rapport sur le « Fribourg artistique ä travers les äges i ;

4. Admissions;
5. Nomination des membres du bureau;
6. Fixation de la cotisation annuelle;
7. Travaux et courses;
8. Divers.

IL Banquet k I2 '/i heures;
III. Aprös le banquet, course selon programme special.
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Projet « Mustapha ». — M. J. Regamey, architecte. — Echelle: 1 : 200.
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La seance est ouverte par M. A.

Gremaud, ingenieur, president. 25 par-
ticipants sont prösents.

Le [procös-verbal de la. derniöre
assemblöe statütaire du 15 decembre
1901, au Kurhaus-Schönberg, ayant
ötö lu et accepte, on passe au
premier tractandum.

1. Rapport du piresident sur la
marche de la Societe en 1902. — Selon

l'usage, la lecture du rapport prösiden-
tiel est renvoyöe au banquet, qui est
generalement plus frequente que la

seance elle-meme.

2. Reddition des comptes. — Notre
sympathique et venerable vice-presi-
dent-caissier, M. Bise, commissaire gö-

nöral, nous fait part, dans un rapport
fort complet, de l'etat de notre fortune.
L'exercice 1902 boucle par un excödent de recettes de 107 fr. 36,

et le compte des albums de la fete centrale de 1901 indique qu'il
nous reste encore 142 albums ä liquider; aussi est-il fait un

pressant appel ä tous pour arriver ä vendre au plus tot ce stock

encore trop considerable. Notre dette de la föte centrale, qui
est encore de 709 fr. 50, pourra, si la vente des albums est un

peu fructueuse et par l'excedent des cotisations annuelles, se

liberer entiörement cette annee1.
3. Rapport sur le « Fribourg artistique ä travers les äges ». —

1 Nous recommandons ä nos collegues l'acquisition de l'album.
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La place St-Francois et Iß kiosque. « Sic b.

M. Hubert Labastrou, president du Comite du « Fribourg artistique

», donne lecture du rappert du Comite de notre publication
nationale par excellence, pour 1902. II rappeile que le « Fribourg

artistique b est du ä l'initiative de notre venere prösident, M. A.

Gremaud, qui en 1889 eut l'heureuse idee de fonder, en com-

mun avec la Societe des Amis des Beaux-arts, une publication

d'art, ä laquelle les membres de chacune des deux so-

cietös seraient appelös ä collaborer.
Gräce ä la persövörance du Comite et au travail continu

des collaborateurs, le « Fribourg artistique i vient d'atteindre

sa treiziöme annee d'existence et les eloges les plus flatteurs
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Projet « Sic b. — MM. Monod & Laverriere, architectes. — Echelle : 1 : 200.
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