BAnG

NUMERIQUE

Premiere(s) page(s) manquante(s)
ou non-numerisee(s)

Veuillez vous informer auprées du personnel de BAnQ
en utilisant le formulaire de référence a distance, qui se trouve en ligne :

htips://www.bang.gc.ca/formulaires/formulaire reference/index.html

ou par téléphone 1-800-363-9028

Bibliothéque
et Archives
nationales

P
Québec


https://www.banq.qc.ca/formulaires/formulaire_reference/index.html

Technique

REVUE.- ’INDUSTRIELLE

Mensuelle -_B‘ “-*- - excepté juillet ¢t aofit
Le Numéro € . . . - - 7.
) Abonnemerit
Canada - e~y - - = 7- parannée $1.00
Etranger |=% . - = . - par aniléc 1.50
Publiée sous ie pa’tronage de
L’ 01(\]_.\ ATHANASE DAVID
g us la direction de
élUSTIN FRIGON
Directeur Général cﬁﬂ‘l'Ennelgnement Technique
dans Provm&& de Québec
ARMANDBHUOT, Gérant

INDUSTRIAL REVIEW
Published monthly exccgtr%uly and August

One copy & ¥ A . - 10
; Subscnpt:on &/
Canaqa ‘9’ - - - per ans!ﬁm $1.00
Othc;' @guntries - - i“ per anngm 1.50
i d i , =
Publish f thpgaﬁomge of !
HON. A ASE"DAVID
and unde; ﬁqdlﬁaetmn of

AUGUSTIN FRIGON

General Director of Technical Education in the
Province of Quebec

ARMAND THUOT Manager

Adresser toute correspondance:
1430, rue Saint-Denis Montréal

Technique

Address correspondence to:

1430 St. Denis Street, Montreal

Sommaire — Summary

EDITORIAL

OUR PROBLEM

PROPORTIONS ET EQUILIBRE DES MASSES

LE TRAVAIL DU BOIS

CorTON FROM RAW MATERIAL TO FINISHED FABRIC

S
Janvier - 193X, - January

PAGE

Augustin Frigon 3
Fernand Caillet 6
E. Morgentaler 9

George Grant 13

L’EXACTITUDE DANS LES MESURES ET LES CALCULS PRATIQUES Lucien Normandeau 17

THE VALUE orF WORDS 9
NoOS ERABLES. .

CLASSIFYING STEELS BY SPARKING

NOTIONS ELEMENTAIRES D'HYGROMETRIE . .

TEeLEvVIsION (Part IT)

LLE CHAUFFAGE A L’HUILE

AERONAUTICAL RESEARCH AND TESTING FACILITIES

LES MEULES

. W. W. Werry 20
Jean-Marie Gauvrean 23
W. G. Hildorf and C. H. McCollam 26

L. Mainwville 30

. W. H. Lewis 35
Raoul Normandeau 38
.J. H. Parkin 41

R. Morgentaler 43

LA GRILLE MONUMENTALE DU PARC ZOOLOGIQUE DE NEW-YORK.. .. .. .. .. 46

BIBLIOGRAPHIE

NEws ITEMS OF INTEREST. .

Imprimé a Vatelzer d'imprimerie,
Ecole Technique de Montréal

47
48

Printed by the Department of Printing
Montreal Technical School

ratd>Towy




Vient de paraitre

Dictionnaire LLarousse compiet

Edition Canadienne (303¢ Edition)

Le seul dictlonnaire Renfermant les
francais approuvé par P VS IS S T noms les plus nou-
le Conseil de !’'Ins- : veaux de la langue

Dictionnaire francaise. Enrichi

truction Publique de
la Province de Qué- L arousse d’un nouveau sup-
bec. Nouvelle édition, ' plément canadien
revue, corrigée et con- ] C om P 1 Gt complétement re-

sidérablement | aug- OO ED) vu et mis a jour.

mentée.

LIBRAIRIE BEAUCHEMIN LIMITEE
* ; MONTREAL . E

En vente chez En vente chez

avec
tous les libraires. Nouveau supplément tous les libraires
canadien

SHAWINIGAN TECHNICAL
INsSTITUTE

FOUNDED 1912

By Mr. J. E. ALDRED, President of Shawinigan Water & Power Co.

Under the guidance of a Commiltee of Management composed of the Managers of lhe

Local Industrial Corporations, Subsidized by the Local Industries, Previncial Govern-
ment and the City of Shawinigan Falls.

DAY CLASSES

Regular four-year Technical Course, the final year the equivalent
of Senior Matriculation.

Trade Courses for students without sufficient preparation to follow
course Number 1.

Special courses in Automobile Mechanics.

NIGHT CLASSES

Course infMachine Shop Practice, Carpentry, Oxy-acetylene Welding,
Chemistry, Automobile Mechanics, Electricity, Drafting, Mathematics,
Industrial English and French.

For further information apply to

SHAWINIGAN TECHNICAL INSTITUTE

ot

Patronize our advertisers




Techmque

Vol. X

JANVIER — JANUARY

Editorial

['TH the present number of TECH-

NIQUE theseries of articles from the

pens of the Directors of Technical
Education of Canada comes to a close.
The series started with a contribution from
Doctor F. H. Sexton, Director of Technical
Education for Nova Scotia, passed right
across Canada to British Columbia and is
now wound up by an article from the pen
of our own director, Doctor Augustin
Frigon, Director of Technical Education
for the Province of Quebec. The editor
wishes to take this opportunity, on behalf
of the readers of TECHNIQUE, to express the
appreciation which is felt by all, for the

very fine cooperation and help which the
magazine has received from all the provinces
of our Dominion. By this means TECHNIQUE
has been able to disclose a veritable cross-
section of what has been accomplished and

what is still being done for technical educa-
tion throughout Canada. By studying these
articles one cannot help but marvel at
the wonderful progress made in vocational
education in all parts of the Dominion.
Each province has developed its vocational
system somewhat differently from all the
others, due doubtless to local considerations
of industry, agriculture etc., but in the main
the programme being followed is very
similar throughout Canada. The depression
has had its effect in a certain curtailment
of activities, but though all thought of
expansion has been temporarily abandoned,
there has, from the evidence submitted,
been very little real curtailment of any of
the activities already well established. We
hope, that, although this very interesting
series has been concluded, we will still hear
from the Directors from time to time,
giving us news items of interest concerning
any news developments which may come
to the fore in the future and perhaps an
occasional article of general interest to the
readers of our magazine.

TrcHNIQUE it will be remembered first
made its appearance as a bi-monthly review
in February of 1926. During that year it
appeared, five times and was printed out-

side of the Montreal Technical School. The
number of pages devoted to reading matter
varied between 47 and 56, the number of
words per page bemg less than now owing
to the use of 10 point Cheltenham wide.
In January 1927, the publication of the
review was taken over by the printing
department of the Montreal Technical
School, which has been responsible for its
appearance ever since. Furthermore, in
1927, TECHNIQUE was established on a
monthly basis (except for the months of
July and August, when the school is closed),
the number of pages of reading matter
varying between 32 and 39. The type used
was smaller being 10 point Binnie (21E),
thus giving about twenty-five per cent
more reading matter per page. In 1930 the
number of pages was increased to 40 and
in 1932 the size of the magazine was again
augmented to comprise from 48-50 pages
of reading material; perhaps the most
important change, which took effect this
same year 1932, was the appearance in
December 1932 of TECHNIQUE in a much
brighter garb. The old drab appearance
that it had affected up to that time now
disappeared. Since then our printing depart-
ment has been constantly on the alert to pro-
duce a better and still better cover for our
technical review, and from the letters of
commendation, which come to hand from
time to time, we are encouraged to believe
that we have met with a certain measure
of success. Lastly, with this issue of TECH-
NIQUE, we are attempting to modernize the
appearance of the magazine from the point
of view of its typography. We would like to
hear from our readers whether they like
this new departure.

We have no intention, however of resting
on our laurels. In order to make Technique
still more attractive, particularly to our
readers outside of the Province of Quebec,
we wish to throw our columns wide open
to all who are interested in technical
education throughout the Dominion. We
invite articles from all the provinces, from
the principals and their staffs in the various
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technical and allied schools, particularly
articles which expose methods of teaching
the various subjects on the technical school
curriculum; articles on shop practice, draw-
ing room kinks, electrical testing and special
articles on any technical subject will also
be welcome.

In order to aid prospective writers, TECH-
NIQUE has prepared a leaflet on “Helpful
Suggestions for the Preparation of Copy”

which will be sent to anyone interested. We
hope that this desire on our part to extend
the usefulness of our review will meet with
the active cooperation it deserves from all
parts of Canada and we can assure our
readers everywhere that we are more than
anxious to create a spirit of solidarity
throughout the Dominion on the part of
all those connected with technical education.
The Editor.

LOUDSPEAKER HAS VOICE OF THUNDER

So powerful that its stentorian voice can be heard
miles away, a monster loudspeaker developed by
Western Electric engineers amplifies the sounds of
human speech 1,000,000 times, or to a volume that
is louder than a clap of thunder. The big horn was
installed aboard the Coast Guard vessel Tampa,
during the recent international yacht races, to issue

inctructions to spectator craft. Other predicted
uses are to direct mass movements of crowds or
soldiers, to issue orders to firefighters, and to bellow
instructions during a sea rescue. It sacrifices na-
turalness of reproduction to concentrate its energy
on voice frequencies that are most plainly under-
stood.

Popular Science, Dec. 1934.

A Group of Directors of Technical Education taken in front of the home

of Mr. R. McLaughlin, President of the General Motors
Corporation of Canada, Oshawa, Ont.




Our Problem

By AUGUSTIN FRIGON

Director of Technical Education for the Province of Quebec

UR subscribers have doubtless read
with a good deal of interest the
various articles, which have ap-

peared in our Review, during the past year,
from the pens of the directors of Technical
Education of the different provinces. Each
one in turn, Messrs. Sexton of Nova Scotia:
Tibert of New Bruns-

in their respective provinces. In Quebec;
one name stands out as the originator
of our present system; I refer to Sir Lomer
Gouin, the great organizer of this move-
ment. In spite of a powerful opposition on
the part of those who refused to face the
realities of the situation, he saw the im-

portance to our econ-

wick, Rutherford of
Ontario, Newton of
Manitoba, Stillwell of
Saskatchewan, Car-
penter of Alberta,
Kyleof British Colum-
bia, has presented to
us the special condi-
tions existing in his
own province and has
given his own opinion
on the various aspects
of a question which
interests us all to the
highest degree.

We desire to take
this opportunity of
expressing to them our
mostsincere apprecia-
tion for their friendly
cooperation. On ac-
count of their gra-
ciousness we have
been able to give, in
the pages of TEcH-
NIQUE an outline of

omic life and to our
working-men of a spe-
cialized training which
would enable the
vouth of future gen-
erations to compete
on even terms with
technicians coming
from other countries.
Ably assisted by Mr.
Alexander Macheras,
professor at the Lille
Arts and Trades
School, and first di-
rector of Technical
Education forQuebec,
Sir Lomer Gouin at
one stroke created
the technical schools
of Montreal, Quebec,
Hull and Three-Rivers

As a matter of fact,
stated Dr. Sexton, it
is interesting to recall
that at that time it
was the industrialists

the entire problem of
Technical Education
as it affects the whole
Dominion. In allowing us to make this
contact with our sister provinces, these
gentlemen have enabled us to learn of their
own great success and at the same time
have given us a gauge by means of which
we can measure our own efforts in the
same direction.

These articles show that, if as a whole,
the problem of Technical Education is
much the same throughout the Dominion

our own Province presents certain special

features which it is proper that we should
bring to their attention at this time.

Our colleagues have mentioned in their
articles the names of certain distinguished
gentlemen who have been responsible for
the introduction of Technical Education

AvuGusTIN FRrRIGON

and the labour unions
who insisted upon the
introductioninto Can-
ada of European methods of training tech-
nicians and mechanics.

Though we are still able to hold the sym-
pathy of a large number of our industrialists
and leading workers, one cannot but regret
that some, are less eager today in their
support of those who are striving to main-
tain the workers status at a reasonably
high level; it is true that the war put an
end to a good deal of European competition,
and that today there is less anxiety on this
score; but we hope, in view of the prepara-
tion needed for future competition, we will
soon .see particularly our leading indus-
trialists taking a much more aggressive
interest in our work.

Under the able administration of the
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Honourable Athanase David, our system
of Technical Education, has developed
rapidly the past few years. We are called
upon to provide our Province with properly
trained artisans and at the same time to
afford an apportunity to all our young men
and workers the means of acquiring the
knowledge necessary to bring out their
individual aptitudes.

Our young men of school age have two
different type of courses at our technical
schools from which to choose: the technical
course, which provides a general training
for the industries and lasts four years. The
admission requirements for this course are
two years schooling beyond the grammar
school; this course leads to the Diploma
as “Technician’’; the trade school course,
admission to which is directly from the
grammar school; at the completion of this
course a ‘‘Trade School Certificate’” is
granted; its function is to train skilled
workmen in one of the branches of basic
industry.

In addition to these two principal courses,
there are a number of apprenticeship and
special courses designed especially for those
already working.

Furthermore, to take care of the smaller
localities, we have organized, under the
auspices of the School Commissions, in-
dustrial courses which are given in the
most important schools in certain districts.
The young people at Lachine, Chicoutimi,
Port Alfred, La Tuque and Grand’Mére
may without leaving their home-towns,
acquire a very good training.

Lastly, a large number of evening courses,
given in many rural districts offers some-
what similar though less extensive ad-
vantages to hundreds of others.

Many other institutions carry on various
phases of technical training; but each has
its own special program. Some, which come
under other provincial ministers, are con-
trolled by religious orders or owe their
existence to the devotion of certain people
who are interested in the young.
~ What really distinguishes our system
from that existing in the other provinces,
is that our “‘technical education,” strictly
speaking, deals only with those courses
exclusively connected with industry, and
is designed for boys and men only and is
administered directly by the Provincial
Secretary’s Department, even though in
some cases, they may receive a subsidy
from the municipalities where the courses
are held.

In every other province there is a Min-
ister of Education under whom the de-
partment of Technical Education falls,
and he directs, if he does not absolutely
control, all courses for both boys and girls,
whether commercial, industrial, pre-uni-
versity, the arts, home economics or often
even agriculture. These courses are nearly
always financed by the municipality as
well as by the province. Itis thus, as stated
by Mr. Rutherford, that in Ontario, the
municipalities have at their command
today twenty million dollars for vocational
schools and devote each year seven million
dollars to this branch of education out
of a total of fifty-six millions dollars spent
for all forms of education in the province.

In Quebec, the province has taken charge
of the organization of the technical schools
and has asked the municipalities of Quebec,
Montreal and Hull to contribute a portion
of the expenses for their own schools. The
province, therefore, has practically taken
upon itself all the cost of constructing
and equipping the schools while the cities
mentionned contribute altogether about one-
third of the annual budget required for their
maintenance. In addition to these three
schools, which constitute the core of our
technical education, the province sub-
sidizes, to a large extent, several other
institutions of a similar kind and defrays
the expenses of many evening courses held
in different parts of the province. The most
important of these subsidized schools is the
Shawinigan Technical Institute which was
organized by local industries with the aid
of Mr. J. E. Aldred.

It is quite evident that there is a marked
difference between our Quebec system and
that obtaining in the other provinces, for
our activities are unfortunately very much
scattered; so much so in fact, that it is
very difficult even for ourselves to deter-
mine where we stand with regard to voca-
tional education.

Our readers should therefore bear in
mind these fundamental differences which
makes comparison by means of simple
statistics practically impossible between
what is being done in Quebec and in the
other provinces of the Dominion.

However, in spite of this, we can state
with a good deal of satisfaction, that in the
field covered by our program of technical
education, our success is at least as satis-
factory as it is elsewhere. Our technical
schools, and our trade school courses too,
are remarkably well equipped and staffed
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by a personnel, which compares favourably
with any other. _

The Department of Technical Education
also acts in an advisory capacity in the case
of those institutions which seek advice
when about to organize a system of indus-
trial training of their own. In certain cases,
provided for by law, the department also
supervises and controls the spending of
subsidies devoted to the same purpose.

One of our greatest problems at the
present moment is the supply of text-books
suitable for all the different technical sub-
jects taught. Our province, from this
point of view, is badly situated. All our
industries use American methods and em-
ploy English measures. We can obtain all
the text-books we need in English, but it is
not the same when it comes to finding
similar texts in French. Those which are
published in France have the disadvantage
of using the metric system and often treat
of processes and methods, which are not
used here and even though they might be
better than ours, would not be counte-
nanced by those who employ our students.
Furthermore, the French texts often form
part of a rather complex system of educa-
tion which do not fit into the program
which exists here.

We have only one resource left and that
is to have all the necessary text-books
prepared by our own teachers. This too
offers difficulties which are sometimes
hard to overcome. The market for books
of this kind is very small in our province.
One quickly realizes, if an attempt is made
to adopt this as a general plan, that one
is soon launched on a very costly program.

There is also of course, the question of
the preparation of these texts. Our technical
instructors, regardless of their ability as
teachers, are not necessarily all writers
either by temperament or by training, and
the difficulty we often find in obtaining even
a reasonable looking manuscript, prevents
us from carrying out some of the projects
we have in mind. We have consequently
adopted a middle course; any time one of
our staff prepares an interesting course
and the occasion warrants it, we do not
stop for the expense, even though this may
sometimes be considerable, but we go ahead
and have the work published, put it on sale,
often at a loss, not only to our own students,
but to all who ask for it. We have had the
pleasure of distributing a number of very
interesting publications in this way. ‘‘Tech-
nique’’ itself is an effort along this same line.

It enables our teachers and graduates
to accustom themselves to writing in tech-
nical language and at the same time offers
our readers valuable information oftentimes
not published elsewhere.

The war, the scramble for money,
followed by the depression, have so occupied
the minds of the public that there is a
possibility that the need for technical train-
ing has been forgotten. As some of our
collaborators have pointed out, the problem
of Technical Education has been somewhat
changed during the past twenty years.
Machinery, which is everywhere replacing
hand labour and reducing the working
day, increases the number of hours that
can be devoted to leisure, and this in turn
places before all educators a new problem,
which is becoming increasingly insistent:
how can we aid our workingmen, who have
been trained to occupy well-paid and
skilled positions, to find the means of
utilizing their long periods of inactivity to
advantage? With the forty hour week,
and already they are talking about thirty
hours, the worker will find himself with a
recreation period three times as long as
that devoted to earning his living. This
is a complete change from the social condi-
tions of other days; and it is absolutely
necessary to train the worker so that he
can make good use of his spare time. If
we want him to remain a good citizen,
immune to all nefarious and revolutionary
influences, which always find a fertile soil
in idle people, we must attach an increasing
amount of importance to the question of
introducing general culture in his education.

A good general training is required too
on account of the ever-present necessity
for each worker and technician to perfect
his education, in order to keep abreast
of the rapidly changing conditions in indus-
trial methods and processes. We find there-
fore that the function of Technical Educa-
tion, in conjunction with primary education
is to create an educated working class,
able to improve themselves by their own
efforts, and in a position to make use of
all the benefits which come to them through
the increased leisure hours at their disposal.

Contrary to the usual belief, the function
of technical training is not to prepare the
student for entrance into a paying position
as rapidly as possible. This goal will be
attained only when the technician under-
stands the necessity of obtaining a good
generous modern education. Although our

(Continued on page 10)
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des masses

Par FERNAND CAILLET

Instructeur, Atelier d’imprimerie,
Ecole Technique de Montréal

I nous en croyons Larousse, la propor-
tion se définit: « Convenance et rapport
des parties entre elles et avec leur tout.»

Appliqué a I'homme ceci veut dire que ce
dernier ne doit paraitre ni grand, ni petit
ni étroit, ni trapu, ni gras, ni maigre; que
toutes ses dimensions doivent étre agré-
ablement proportionnées se rapprochant
de celles de 1’Apollon du Belvédére, proto-
type de la beauté plastique

Appliquée a la typographie, cette défini-
tion signifierait donc que pour qu'une page
soit plaisante, les diverses relations de ses
mesures différentes devraient étre agré-
ablement proportionnées. Relation de la
largeur a la hauteur; relation de la surface
de la composition & la surface du papier;
relation plaisante des marges entre elles
et de ces marges avec la composition et la
surface totale.

Dans la relation de la largeur & la hau-
teur, on peut afhrmer que les proportions
les plus employées dans la détermination
des formats de papier ou dans la grandeur
des différentes éditions sont les proportions
de 2 a 3; la hauteur étant une fois et demie
la largeur.

Les fabricants de papier 'ont reconnu du
reste depuis longtemps puisque les formats
d’édition des papiers en feuille les plus
employés sont les suivants: 22" x 34':
2415" x 3614"; 25" x 38"; 28" x 42, On
remarque que dans ces différents formats,
la hauteur du papier est exactement (ou
presque) une fois et demie la largeur.
Lorsque ces papiers sont pliés en in-16:
ils donnent comme formats: 514" x 814"
6)s x 90" 61" x 9o W 1010
formats dans lesquels la proportion de 2 4 3
est encore respectée.

On peut donc certifier que dans la grande
généralité des cas, un ouvrage imprimé
quelconque dans lequel ces proportions
auraient été respectées, aura de grandes
chances d’étre plaisant dans ses propor-
tions. Et, si cette proportion de 2 4 3 est
bonne dans I'établissement des formats,
on peut également I’adopter dans bien
d’autres cas.

Proportions et équilibre

Cetarticle est écrit avec
I'intention de vulgari-
ser, pour les éléves ty-
pographes, la connais-
sance si importante de
I'"équilibre des masses.

Prenons comme exemple un livre dont le
format devrait €tre de 6”7 x 9”. Quelle
serait la meilleure mesure A prendre comme
largeur de composition? Si nous appli-
quons notre regle, la largeur de la composi-
tion devrait étre & la largeur du papier,
ce que 2 est a 3 (soit des deux-tiers). La
largeur du papier étant de 6", la largeur
proportionnelle de la composition devrait
¢tre de 4" (soit, en mesures typographiques,
24 picas).

Procédons par le méme moyen pour
déterminer la hauteur de la composition
proportionnelle a sa largeur. La largeur
¢tant de 24 picas, sa hauteur serait une fois
et demie 24, soit 36. Et le tout se trouve
entierement construit dans la proportion
de 2 a 3: relation de la largeur du papier a
sa hauteur (6 4 9); de la largeur de la com-
position a la largeur du papier (4 A 6);
de la hauteur de la composition 4 la hauteur
du papier (6 &4 9); enfin largeur de la com-
position par rapport & sa hauteur (4 4 6).
Seule la relation de la surface de la composi-
tion (24 pouces carrés) a la surface des
marges (30 pouces carrés) enfreint légére-
ment cette proportion puisqu’elle repré-
sente une relation de 2.4 & 3.

Les marges peuvent étre déterminées de
la méme fagon en allouant une fois et demie
dans les marges extérieures ce que l'on
allouerait aux marges intérieures: et une
fois et demie pour les pieds ce que l'on
aurait laissé pour les tétes.

Il est évident que tous les travaux ne
peuvent pas se traiter de cette facon et
d'une maniére aussi précise. Nous avons
pris comme exemple un travail d’édition
parce que la beauté d’un livre, plus que tout
autre travail est basée sur ses proportions.

I1 serait ridicule, par exemple, pour avoir
de jolies marges, de rapetisser la grosseur
du caractére au point de le rendre difficile-
ment lisible; et un catalogue de semences
ou de quincaillerie ne peuvent pas se traiter
au point de vue des marges seulement. Il
faut, dans certains cas, sacrifier les propor-
tions a I'utilité. C’est peut-étre regrettable,
mais c’est ainsi.
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EQUILIBRE DES MASSES

Comprenant bien ce que l'on veut dire
par « proportions » nous pouvons attaquer
I’étude de 1'équilibre des masses. Si nous
consultons encore le dictionnaire Larousse,
nous voyons que la définition qu’il nous
donne de I'équilibre est la suivante: « Etat
de repos d'un corps sollicité par des forces
qui se détruisent.» Prenons un exemple
concret. Si 'on place une planche sur un
chevalet; pour que celle-ci soit bien équili-
brée, il faudra que le milieu exact de la
planche appuie sur ce chevalet. Et si nous
plagons un objet quelconque sur -cette
planche, pour que l’équilibre ne soit pas
rompu, il faudra que cet objet lui aussi
soit exactement au milieu.

Exemple:

A

Il semblerait donc que si nous appli-
quions ce principe & une page quelconque
dans laquelle il n’y aurait qu’'un seul groupe
a placer: celui-ci pour étre « bien balancé »,
devrait étre disposé en plein milieu de la
page.

Dans la pratique, il n’en est pas tout-a-
fait ainsi, car une illusion d’optique nous

Un seul groupe en équilibre sur le centre optique.

[7]

porte A situer le milieu d’une page plus
haut que son centre réel, un groupe
placé sur le centre mdthcmathue d’une
page nous semblera toujours trop bas.

On a donc déterminé un point dans la
page, légérement plus haut que le centre
réel et nous le désignerons sous le nom de
« centre optique ». Le centre optique, placé
aux deux-cinquiémesde la hauteur de la page
se trouve en reahto le plvot de notre balance.

Et si nous n’avions qu'un seul groupe a
placer (titre, illustration, etc.) c’est sur ce
centre optique qu’il devrait étre placé en
équilibre (voir figure) afin de se trouver
dans la position la plus agrcable a l'oeil.

Il arrive assez souvent qu’'une page com-
prend plusieurs groupes et que ces groupes
varient en importance, c’est-a-dire en poids.
Le probléeme de leur disposition est donc,
semble-t-il, un peu plus difficile a résoudre.

Prenons le cas qui consisterait a disposer
dans une page, deux groupesdont I'un serait
quatre fois plus petit que l'autre et repre-
nons l'exemple de notre planche en équi-
libre sur un chevalet. Si nous voulons que
nos deux groupes inégaux se balancent en
s'équilibrant, il faudrait que le petit groupe
(quatre fois plus petit) soit quatre fois plus
éloigné du centre, tel que représenté sché-
matiquement par la figure ci-dessous:

__I

Et si nous appliquions ce procédé a notre
page, en considérant que notre pivot est
reprosente par le centre optique, nous au-
rions la disposition ci-contre (page 8), dans
laquelle le centre du petit groupe est quatre
fois plus éloigné du centre optique que
le centre du groupe principal

On peut pousser encore plus loin la dé-
monstration en considérant trois groupes
d’importance inégale: un groupe central,
de beaucoup le plus important, et un groupe
de téte qui serait deux fois plus fort que le
groupe de pied. Si nous les mettions sur une
balance, ils s’équilibreraient comme suit:

A

Le groupe principal sur le pivot et le
groupe de téte deux fois plus rapproché
de ce pivot que le groupe de pied.
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Deux groupes, dont un quatre fois plus lourd
que l'autre, balancés sur le centre optique.

Exprimée en groupes de caractéres, la
balance générale de la page serait la sui-
vante:

Trois groupes inégaux balancés sur
le centre optique.

Dans cette question d’équilibre et de
balance appliqués a la typographie, il faut
encore tenir compte de la tonalité des
différents groupes. Un groupe en caractéres
gras est plus lourd qu’'un autre groupe de
méme surface en caractéres légers.

[1 serait ridicule d’essayer de donner des
chiffres exacts pour le placement de ces
groupes de différentes tonalités; la pratique
et la bonne habitude acquise ﬁmbsent par
guider instinctivement le compostteur Tous
les prmmpes que nous venons d’énoncer ne
doivent étre considérés que comme des
bases générales, desquelles il ne faut jamais
trop s’éloigner.

Enfin, I'équilibre d’une page n’est pas
nécessairement sur son axe vertical, il y a
méme actuellement une tendance marquée
a la balance diagonale: un groupe de gauche
¢tant contrebalancé par un groupe de droite
et vice-versa.

On doit se souvenir également dans la
disposition des groupes que les centres
d’attractions (titres principaux, illustra-
tions, etc.) doivent autant que possible
se trouver vers le sommet de la page, dans
les environs du centre optique, puxsque
c’est sur ce pomt que 1'oeil se porte de pré-
férence en premier lieu.

On remarquera que la position du centre
optique se trouve a obéir A la proportion
de 2 a 3 puisqu'il partage la page & un en-
droit qui laisse deux parties en téte et trois
parties en pied.

Le centre optique varie de position avec
les changements de formats. Placé aux
deux-cinquiémes de la hauteur dans un
format régulier dont les dimensions sont
dans la proportion de 2 & 3, il a tendance a
remonter dans un format étroit et a baisser
dans un format en largeur; mais quel que
soit ce format, le centre optique sera tou-
jours plus haut que le centre réel.

Un exemple de ce qui précede se trouve
dans la composition d’une carte de visite
dans laquelle le nom #e doit pas se placer
au milieu de la carte, mais la base de cette
ligne s’appuyant sur le centre mathéma-
tique, toute la partie supérieure de la ligne
se trouvant dans la premiére moitié de la
carte. La méme régle peut s’appliquer aux
cartes commerciales.

Au Xx1ve siecle, on désignait sous le nom de
Civipagus, des artisans qui taillaient dans des lames
de fer, de cuivre, de bois, des images qu'’ils reprodul-
salent sans qu il soit p0551ble de certifier s'il s'agis-
sait de dessins originaux ou obtenus a l'aide de
patrons découpés.

Dictionnaire de l'imprimerie.
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Le travail du bois

Extrait du Cours de technologie d‘atelier

Par E. MORGENTALER

Chef de la section du batiment, Ecole Technique de Montréal

E travail du bois destiné a ['érection
et l'aménagement du batiment est
considéré sous deux spécialités, qui

sont la charpente et la menuiserie. Beau-
coup cependant, sont portés & ne faire
aucune distinction entre la spécialité du
travail de charpente et la menuiserie, or
on appelle travail de charpente, tout tra-
vail formant une ossature devant supporter
d’autres matériaux. L’assemblage d’une
charpente est formé d’habitude de piéces
de bois de fortes dimensions en général
simplement équarries a la scie mécanique.
En charpente on recherche la solidité et
la stabilité de préférence au fini.

On appelle travail de menuiserie tout
travail formé d’assemblages exécutés avec
précision et présentant une apparence et
un fini soignés. Il comprend ces installa-
tions fixes telles que lambris, comptoirs,
escaliers, boiseries décoratives de batiment
ou menuiseries mobiles telles que portes,
chissis, etc. Le travail de menuiserie se
distingue de celui de la charpente en néces-
sitant un outillage beaucoup plus varié.

En principe tout travail de menuiserie
nécessite une préparation qui comprend
les phases suivantes:

1 — La composition du sujet, qui se fait
aprés considération du role ou de l'usage
de la piéce de travail, et le style décoratif
choist.

2 — Dessin en perspective ou a 1'échelle
montrant les proportions relatives des par-
ties formant l'ensemble du travail. Les
dessins comprennent les plans, élévations
et coupes.

3 — Les tracés grandeur exacte exécu-
tés sur planchettes montrant les coupes
verticales et horizontales en vraie gran-
deur. Ces tracés aident a solutionner les
problémes d’assemblage, a établir I’épais-
seur des bois employés le plus écono-
miquement possible, 4 évaluer le cofit de la
fabrication et établir la valeur commer-
ciale. Ces dessins, appelés aussi, réduits
et dessins d’atelier servent a établir les
listes de débit et A tracer les assemblages.

COMBINAISONS D'ASSEMBLAGE

Les combinaisons d’assemblage type sont:
1 — Assemblage de deux piéces paral-
leles au fil.
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2 — Assemblage de deux piéces formant
angle.

3 — Assemblage de deux piéces placées
bout-a-bout (Enture).

4 — Assemblage a tourillons.

5 — Assemblage a queue d’hironde.

La solidité d'un assemblage dépend:

1 — Du degré de résistance des parties
sectionnées. (Ex. tenon, joue de mortaise).

2 — De ’adhérence Complete des parties
sectionnées et pénétrantes qui dépend
de la colle.

3 — Si les piéces sont entées, le fil doit
se raccorder dans sa direction.

4 — Si1 'assemblage supporte un effort
en compression, les parties abutantes
doivent €tre autant que possible perpen-
diculaires a 'effort qu'il transmet. La sur-
face du joint doit étre proportionnée a la
pression trop forte.

5 — Si I'assemblage supporte un effort
en tension, les dU.d(,heb du joint doivent
étre proportionnées et placées de telle sorte
que le joint ne céde par suite de leur rup-
ture, ou de celle du bois.

ASSEMBLAGES DE DEUX PIECES PARALLELES

AU FIL

Lorsque deux piéces de bois I'une a coté
de 'autre ont été dressées parfaitement de
fagon qu’elles ne laissent aucun vide entre
elles, la ligne qui divise ces deux pieces prend
le nom de joint. Il existe plusieurs moyens
de réunir deux ou plusieurs piéces de bois.
Le plus simple est le joint a vif ou plus
simplement le plat-joint (Fig. 1). Ce joint
ne doit s’employer que pour des bois d’une
épaisseur assez forte et d’une largeur res-
treinte. EEn menuiserie ce joint est collé.

On augmente la solidité du plat-joint
au moyen d’une rainure et d’une languette
(Fig. 3). Ce joint est le plus commun. Il
s'emploie pour les bois de 3/87 a 114"
d’épaisseur. Au dessus de cette épaisseur
on emploie plutdt le moyen de la fausse
languette ou languette rapportée. La lan-
guette au lieu d’étre prise dans la méme
piéce est faite séparément (Fig. 2).

Le bois préparé comme a la figure 3 est
appelé dans le commerce bois embouveté.
Le joint 4 montre un joint embouveté
avec, en plus, deux chanfreins poussés sur
chaque coin de la piéce formant un joint
en V. Dans le cas ou le bois est destiné a

7"‘2(}'?
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Ctre apparent sur les deux cotés le chan-
frein est pousséesur les quatre coins de la
piece. Le V peut étre remplacé par une
simple baguette poussée sur le champ de la
languette (Fig. 5). Ces sortes de joints sont
employés presque toujours a sec. En plus
de présenter une apparence décorative le

Dessins de l'auteur

V ou la baguette dissimulent le joint ou-
vert, au retrait des planches en séchant.
Les figures 6 a 11 nous montrent des
embreévements de pi¢ces de bois assemblées
perpendiculairement 1'une a ['autre. Les
figures 6 et 8 sont des applications des
figures 1 et 2. La figure 7 montre un joint
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feuilluré. La feuillure sert de guide et d’ar-
rét en collant ou clouant le joint. La
figure 9 montre un embrévement avec lan-
guette batarde. Ce joint est employé pour
le bois de faible épaisseur.

La figure 11 montre un embrévement de
deux faces avecun anglearrondi, On profite
de cette décoration pour dissimuler le joint
dans un des angles du coin rond. Si le
travail doit étre soigné et que l'on désire
cacher le joint de deux faces sur un angle
vif, le joint 10 est tout désigné. Dans ce
joint la feuillure sert d’arrét et une pente
faite sur les deux piéces de bois vient se
raccorder juste a I’angle formé par les deux
faces.

Lorsque deux ou plusieurs piéces de bois
forment entre elles un angle quelconque,
on emploie la maniére indiquée A la figure
12 . Le joint a fausse languette convient
bien car il simplifie le travail.

Les figures de 1 a 12 montrent les
exemples types de ces sortes de joint. On
peut leur faire subir quelques modifications
suivant le genre de travail a faire. En
général 1ils servent a réunir un nombre
variable de piéces de bois de facon & obtenir
toutes les largeurs exigées. Ces ensembles
portent le nom de parties pleines. Dans la
catégorie des parties pleines on peut classer
les cloisons en plein bois, les revétements
de mur et les parquets.

ASSEMBLAGE DE PIECES

ANGLE

DEUX FORMANT

L’assemblage a entaille est souvent em-
ployé lorsque deux piéces de bois se croisent.
Cet assemblage comporte une entaille dans
laquelle vient s’encastrer une autre piéce
de bois dont la forme doit exactement
remplir 'entaille déja préparée. Les deux
piéces entaillées sont maintenues ensemble
par des clous, des vis ou de la colle suivant
les cas et certains de ces® assemblages ne
dépendent que de ces attaches pour leur
solidité. Ces assemblages sont surtout em-
ployés en modeélerie et en charpente.

La figure 13 représente un assemblage
entaillé & mi-bois. La moitié de 'épaisseur
de chaque piéce est entaillée afin d’équili-
brer la résistance des parties assemblées.
Les entailles peuvent étre pratiquées aux
extrémités de chacune des deux piéces si
celles-ci forment équerre dans leur position.
L’assemblage Fig. 14 ne différe que dans
la forme de 'entaille qui est appelée queue
d’hironde. Ce joint est trés résistant a la
' tension.

La figure 15 montre un assemblage as-

semblé a sifflet. Cet assemblage est trés
solide lorsqu’une charge est placée dessus.
On 'emploie en charpente, dans les coins,
pour l'assemblage des semelles de pans en
colombages. La figure 33 montre aussi deux
pieces de charpente fixées dans leur position
relative par deux entailles.

ASSEMBLAGE A TENON ET A MORTAISE

L’assemblage le plus commun en menui-
serie est a tenon et a mortaise. Il donne
une grande solidité aux travaux desquels
il fait partie et on le rencontre trés sou-
vent quoiqu’il subisse de légéres modifica-
tions. Ainsi si cet assemblage est exécuté
a I'extrémité d’une piéce de bois et que le
tenon conserve toute sa largeur, la mortaise
n'est pas fermée et l’assemblage porte le
nom d’enfourchement (Fig. 23). Lorsque
la mortaise est fermée le tenon est épaulé
(Fig. 16). A 'assemblage Fig. 17 les piéces
sont enrainées pour un panneau. Le te-
non est épaulé et une petite languette y
est laissée pour s’ajuster dans la rainure.
La figure 18 montre un assemblage de bois
feuilluré. La profondeur de la feuillure est
portée en augmentation sur l’arasement
de la piéce portant tenon.

Il est d’autres assemblages que 'on em-
ploie avec les bois moulurés (Fig. 20). La
moulures des deux piéces de I'assemblage
se raccorde par une coupe d’onglet, ou,
lorsque I'on dispose de machines on contre-
profile la moulure sur l'arasement de la
traverse ce qui abrége beaucoup le travail
et lui donne une plus grande solidité.
[’arasement est dit a gueule de loup dans
ce cas. Voir Fig. 20. Lorsque la traverse
portant le tenon est trés large, le tenon est
épaulé en plusieurs tenons plus étroits,
augmentant ainsi la résistance latérale des
joues de la mortaise. Un exemple de ces
épaulements est montré A la figure 19.

Dans un assemblage a tenon et a mor-
taise le tenon peut traverser la piéce mor-
taisée en travers comme a la figure 21 ou
ne pénétrer qu'a une certaine profondeur
comme a la figure 22. Lorsque le tenon
débouche de la mortaise l'assemblage est
consolidé par des coins collés et enfoncés A
force (Fig. 21). Les assemblages ou la mor-
taise ne traverse pas, doivent étre collés.

L’assemblage peut étre rendu trés solide
par 'insertion de deux petits coins dans le
tenon préparé a l'avance. La pénétration
de ces coins appelés aussi prisonniers dans
le tenon est assurée en forgant le tenon dans
la mortaise. Ce tenon forme alors queue
d’hironde. Cet assemblage est montré 2
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la figure 22. Les assemblages peuvent étre
consolidés au moyen de chevilles soit en
bois ou en fer tel qu'employés pour conso-
lider les assemblages des chissis.

Pour qu’un assemblage soit bien fait,
il est nécessaire que le tenon remplisse par-
faitement la mortaise préparée a cet effet.
Les proportions a donner aux joues de la
mortaise et par suite aux tenons doivent
étre calculées de facon A résister a4 une
force tendant a écarter les joues et & rompre
le tenon a sa base. Dans les piéces de petites
dimensions, ’épaisseur du tenon doit étre.
du tiers de 'épaisseur de la piéce de bois.
ASSEMBLAGES A GOUJONS

Le joint a goujons a l'avantage d’étre
invisible, d’étre trés fort et vite exécuté.
Dans cette forme d’assemblage le tenon
est remplacé par des batonnets d’érable,
de chéne, de merisier ou d’érable varient
de 14" a 34" de diamétre. Des trous cor-
respondant au diamétre des goujons sont
percés dans chaque piéce formant ’assem-
blage. (Voyez Fig. 24.) On emploie aussi
Is goujons dans I’assemblage de piéces
cintrées (Fig. 25) en bois de fil ou en bois
de bout, dans les plat-joints de planches
épaisses.

Pour obtenir un joint solide et bien fait,
les surfaces abutantes doivent étre bien
dressées, les trous des goujons percés per-
pendiculairement aux surfaces collées, et les
goujons en bois dur et non tranché de fil.
ASSEMBLAGE A QUEUE D'HIRONDE

Cet assemblage est généralement em-
ployé pour les extrémités de deux piéces
de bois larges et minces formant un angle.
Les queues d’hironde ont la forme du tra-
péze ce qui leur permet de résister A toute
force qui tendrait a séparer les bois assem-
blés. La précision du tracé et de I’exécution
sont les conditions pour arriver A faire un
joint parfait.

Le nombre de queues doit étre en rapport
avec la largeur des piéces assemblées. La
largeur d'une queue ne devrait pas étre
plus large que I’épaisseur du bois dans le-
quel elle est faite. Le vide qui sépare
deux queues doit étre de faible largeur.
L’angle d’inclinaison du c6té du trapéze
formant la queue doit mesurer de 75 3 80
degrés.

Les queues d’hironde peuvent étre recou-
vertes sur un cHté comme pour le devant
d’'un tiroir (Fig. 27). Elles sont apparentes
dans la construction de coffres ou d’autres
travaux de méme genre tel que montré
a la figure 26.

ASSEMBLAGE DE PIECES DE CHARPENTE DE
MAISONS

Les assemblages de piéces de charpente
doivent étre faits en vue de résister aux
efforts de tension, de compression et d’ar-
rachement. Le bois employé en charpente
est rarement sec, et dans les mois ou les
années qui suivent, le bois retirant en
séchant, les joints lachent, se disloquent
si 'on a pas prévu aux effets de rétraction.

Le fini apparent n’étant pas toujours
recherché comme en menuiserie, on em-
ploie d’'une maniére courante dans la con-
solidation des assemblages les clous ou
broches, les boulons et plaques d’acier.

Le joint le plus commun dans la cons-
truction des pans de maison ou pour les
poteaux de division est montré 4 la figure
28. Les piéeces butées I'une sur 'autre sont
simplement clouées par des clous enfoncés
de biais. Pour que le joint soit solide, il
faut que la piéce butante soit bien coupée
d’équerre, que les clous ne la fassent pas
fendre.

La Figure 29 montre un assemblage de
coiffe ou sabliére avec un poteau. Ce joint
est de la catégorie des entailles & queue
d’hironde, et est employé dans le montage
des pans en madriers de 3"’ d’épaisseur.

Les piéces de charpente doivent souvent
étre rallongées faute d’en trouver de suffi-
samment longues dans le commerce. L’as-
semblage nécessaire pour les rallonger est
appellé enture. La Figure 30 montre la
forme la plus simple. Elle est employée
lorsque les piéces sont recouvertes par un
revétement de planches, comme pour un
pan de mur en colombages. Les parties
abutantes doivent @&tre sciées bien d’é-
querre et les deux planches clouées de
chaque c6té de longueur suffisante générale-
ment de 2/ 6/ & 3 pds.

La Figure 31 montre une enture d’un
poteau en madrier. Les deux coupes biaises
donnent a cet assemblages une forte rigi-
dité sur le sens de la largeur. Cet assem-
blage est employé dans le rallongement des
poteaux de pans en madriers. Il ne doit
étre employé, ainsi que l'enture 30 et 32
que pour résister a des forces de compres-
sion. L’enture montrée a la Figure 32 est
employée pour les grosses piéces. Une piéce
de bois de 2 ou 3" boulonnée au travers
avec 'assemblage constitue une enture trés
forte.

Les Figures 35 et 36 montrent des formes
d’enture pour des poutres. La Figure 35

(Suite a la page 19)
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Cotton from Raw Material

to Finished Fabric

By GEORGE GRANT

Instructor in Textile Design, Montreal Technical School

HIS, I believe is the first time an

article pertaining to the above sub-

ject has appeared in this magazine,
and with this in mind, the following in-
formation gives a general view of what is
required to obtain a woven fabric, rather
than a detailed account of any one of the
many and intricate processes necessary for
1ts manufacture.

The textile trade has in no way fallen
~ behind in the marvel of progress, and as a
result, the running of the machinery used
calls for skilled knowledge on the part of
those responsible for their operation.

[t is not expected that many of those who
may read this article will have any great
knowledge of textile processes, hence the
decision to give a general view of what is
known as Cotton — Its Preparation, Weav-
ing and Finishing.

The principal cottons used in the manu-
facture of cotton fabrics are: Sea-Island,

Egyptian, American, Brazilian, Indian,
Russian and Chinese.
Sea-Island cotton, some of which is

grown on islands off the coasts of South
Carolina and Georgia, is probably the
finest cotton grown, the fibre varying in
length from 1 3/8 to 214 inches with a
diameter of .0004 to .0006 inch. This cotton
can be spun into a yarn having 336,000
yards in one pound (1 Ib.)

The first step towards converting the raw
cotton into a finished fabric is what is
known as Ginning, and is the separating
of the fibres from the seeds. After this has
been done, the cotton is baled and pressed
within coarse jute covering, and in this
form is shipped to the required destination.

On arrival at the spinning mill or manu-
facturing plant, the bales are opened and
found to be a matted mass of innumerable
fibres lying in all directions and mixed with
sand, broken leaf, bits of stick and other
foreign matter. After being taken from
the bales, the cotton mostly always under-
goes a blending process by mixing together
the contents of two or more bales.

This 1s usually done by a machine known
as a Bale Breaker, and has as it’s object
the opening out of the matted fibres and

o A.— Cotton Bale Breaker.

delivering them to large sortage or mixing
bins. In this process the cotton is only
slightly cleaned. After standing in the
mixing bins for some time during which
the cotton has expanded and nearly re-
sumed its natural condition, it is fed into
a machine known as a Hopper Feeder.
The purpose of this machine is to open out
and clean the cotton to a greater extent
than was done previously by the Bale
Breaker, and to deliver a regular su )pl\ of
cotton to the Lattice Feeder which in turn
carries the cotton to an opening machine.

It then passes through an Exhaust
Opener from which the cotton emerges in
the form of a lap. A lap is a heavy sheet of
raw cotton wound on to a bar or roller.
Three or four of these laps are then fed
simultaneously into a machine known as a
Scutcher, the object of which is @) to blend
the cotton still further and b) to open and
clean the cotton to a greater extent.

The next operation, known as Carding,
is one of the most important processes in
the manufacture of cotton yarn. The raw
cotton receives greater attenuation than in
the whole of the previous processes and the
following benefits are also derived. a) The
separation of the still confused mass of
fibres forming the lap into practically indi-
vidual fibres. b) The extraction of short
broken fibres and neps. ¢) The removal of
impurities, such as bits of leaf, small pieces
of seed, etc., that may still be attached to
fibres. d) Lastly, the changing of the cotton
from lap form to a sliver, by drawing out
the heavy sheet of cotton into a thin film.

The slivers then pass through Drawing
Frames the objects of which are a) to lay
the fibres parallel to one another and 0)
to correct, to some extent, any unevenness
of the sliver.

To go back a little, the fibres very often
receive a treatment known as Combing,
and this takes place directly after Carding.
Combing removes all fibres shorter than the
required length and also eliminates all
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foreign and undesirable matter.. All yarns
are not combed, and this process is resorted
to only when a very clean, even and strong
yarn is required.

Up till now, the readers may have
noticed that the main object of all the

B.— Cotton card or carding machine.

previous processes has been to gradually
straighten out the mass of fibres delivered
from the bale, and finally deliver from the
drawing frames, the thin film of parallel
fibres known as the sliver.

Now a change takes place, and the
following machines take the sliver and by

C.— Cotton spinning frame.

further drawing or drafting out and im-
parting twist to the ribbon there is delivered
what is known as cotton yarn.

There is the Slubbing frame, the Inter-
mediate frame, and Roving frame, and in
the intermediate and roving frames a
further doubling of the sliver takes place in
order to improve the evenness of the re-
sultant strand.

From the roving frame, the strand of
cotton, now known as Roving, is taken to
the spinning frame and here the loose

strand of roving receives its final drawing
out and a suffictent amount of twist is
imparted so as to prevent the fibres from
being pulled apart easily and also to give
the yarn sufficient strength for the purpose
for which it is intended.

To digress a little, the amount of twist
imparted to the yarns has a definite effect
on the appearance of the cloth into which
the yarn has been woven.

Cotton yarns are spoken of as 20s, 30s,
35s, etc., meaning that in the 20s yarn there
are 20 hanks each of 840 yards in one
pound (1 Ib.), or a total of 16,800 yards.
Other counts in the same proportion.

D.— Cotton warping.

The amount of twist put into the yarn
is in direct proportion to the square root
of the counts, and is spoken of as ‘‘turns
per inch.” For instance, a 5s yarn made
for plain dress goods may contain 30 to 35
turns per inch and the same count of yarn
used in voile material would contain 40 to
45 turns of twist per inch. Yarns for ciepe
material contain still more twist. The more
twist is imparted to the yarn the more life
or contracting power it has, and this effect
is clearly seen in the appearance and feel
of the finished material.

Still further following the cotton through
the various processes, the yarn, as it comes
from the spinning frame is known either
as “‘warp yarn’’ or ‘“‘weft yarn.”

If it is for weft, then the bobbins upon
which the yarn is wound are taken from
the spinning frame and laid vertically in
perforated wooden boxes which are then
placed in a room that is filled with steam.
They are left in the room for twelve to
twenty-four hours when they are taken out
and are ready for the weave room.
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E.— Cotton slasher sizing—new method.

Warp yarn requires considerably more
processing before it is ready for the weave
room.

First, 1t 1s wound on large bobbins, and
when the bobbins are filled they resemble
very large sewing thread bobbins. A def-
inite number of these bobbins are then
taken and by an operation known as
warping, the ends of yarn from these
bobbins are wound on to a large beam.
Four, six, eight or more of these beams are
made according to the number of ends
required in the loom warp beam. For
instance, supposing a cloth had to be made
requiring 4000 ends, then 8 warper beams
each containing 500 ends would be made.

The next process known as Slasher
Sizing, is all important in the making of a
warp, for if the yarn is badly sized, it may be
unfit for weaving thereby incurring a con-
siderable loss.

Slasher sizing is the

dividual end and lays all the ends side by
side in sheet form and lastly d) it winds all
the ends on to one beam, known as the
loom or weaver’s beam.

This beam is then taken to the drawing-
in room where the ends are drawn individ-
ually through drop wires, heddles, and
reed, all necessary in the mounting of the
warp beam in the loom.

The warp 1s set up in the loom in the
manner shown in the photograph F, and
weaving of the cloth begins.

The loom has a number of important
functions to perform such as @) shedding or
splitting the sheet of ends into upper and
lower lines according to the weave pattern
required; b) Picking—or throwing the
wooden shuttle containing the weft bobbin
from side to side of the loom through the
opening made by the two sheets of ends;
and ¢) Beating-up or pushing the strands of

coating and impreg-
nating of the ends of
warp with a solution
containing potatoe
starch and a few other
ingredients such as
softeners, and pre-
servatives. In weav-
ing, the yarn under-
goes a great amount
of friction and the
sizing solution gives
it sufficient strength
and smoothness to
overcome this trouble.

The machine used
for sizing the yarn
does four important
jobs. It @) impreg-
nates the yarn with
size as it comes from
the warpers beams;

b) dries the yarn;
c) separates each in-

F.—View of cotton weave room.
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filling or “‘picks’” into the ““fell”’ of the cloth.

Supplementary motions required are,
a) the let-off motion, for delivering a regular
length of warp yarn at every pick; b) the
take-up motion, for taking away and rolling
up the cloth as it is woven.

Most looms nowadays are entirely auto-
matic in the respect that they stop when a
warp end breaks and also expel the empty
filling bobbin from the shuttle and insert a
full bobbin, doing this without any stopping
or slowing down of the loom.

There are many types of looms in oper-
ation today, and to enumerate them is
impossible in an article of this type. How-
ever, a few words regarding production may
be interesting, and for illustration purposes
consider what 1s known as the plain loom.

This loom weaves broadcloths, poplins,
voiles, etc., and with very little change can
be made to weave twilled and fancy
fabrics. Suppose a broadcloth is being
woven, a good 10 hours production would
be 35 yards, but the same loom weaving
a low grade huck-a-back towelling could
turn off 70 yards in the same period of time.

Production in yards per day depends on
a) the quality of the yarns used; b) the type
of cloth woven—some cloths being more

difficult than others to weave; ¢) the cons-
struction—or ends and picks per inch in
the cloth, and d) the speed of the loom,
which is governed by the three foregoing
points.

After the cloth has been woven, it is taken
to the inspecting room where it is run over
a trame, and all loose ends removed and
bad places cut off. It is then classified as
“firsts’’ or ‘‘seconds,”” baled and pressed in
coarse jute cloth and shipped to the fin-
ishers. Cloth is never mixed in the bales,
different types being put up in different
bales.

The finishers objective is to get the best
results possible consistent with the quality
of the grey goods, and after classifying the
cloth as to type of finish required, he goes
ahead with the scouring, boiling-off and
bleaching processes. If it is desired to dye
or point the fabric, the colours and patterns
are decided on beforehand and the previous
processing carried out dccordingly.

In conclusion, the processes required to
convert raw cotton into finished material
may seem many and varied, but due to
modern methods it is possible to obtain a
finished fabric within 14 days of the raw
cotton entering the mill.

Our Problem

(Continued fom page 5)

technical courses and equipment must
evidently retain their basic industrial
character, there must be in addition to the
mechanical conception of things, the more
important idea of the intellectual social
and moral training of those who make their
living from industry. It is in this way, as
Dr. Sexton so aptly remarks, that technical
education makes a rapprochement with
general education, supplementing it, in fact,
by adding to its rather idealistic form of
training the material side which necessity
compels us to follow in order to earn our
living and that of those dependent upon us.

A closer relationship between all forms
of education is needed today; we must
avoid dividing our activities into an in-
finite number of compartments; we should
try to bring about a cooperative effort on
the part of all branches of our educational
system that is, if we wish to produce an
effect worth while. It is a good thing to
discuss these questions frankly so that we
can remove all obstacles, which may exist,
due to the fact that we are not au fait with

what is going on outside our own sphere
of action.

In our province a big advance has been
made in this direction during the past few
years. With the very fine spirit which exists
among our educators, we have every con-
fidence that our government inspired by
the spirit of the past, will know how to
carry on the work of Sir Lomer Gouin,
and at the same time give every attention
to the new conditions arising due to our
ever changing social conditions.

The Prime Minister of the Province,
ably seconded by the Provincial Secretary,
the Honourable Athanase David, has proved
time and time again, that he is anxious to
continue on a liberal scale, the work al-
ready so well begun.

AUTO INDUSTRY IS USING CORN AT TWO
BUSHELS PER CAR

Two bushels of corn are required for the produc-
tion of sufficient lacquer to give a complete finish
to one automobile body. Thus the automobile in-
dustry has purchased, indirectly, millions of bushels
of corn in the last decade. The Commercial Solvents
corporation uses 22,000 bushels of corn daily in its
manufacturing.

Popular Mechanics, January, 1934.
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| 'exactitude dans

les mesures et

les calculs pratiques

OUS avez certainement eu dans votre

vie, l'occasion de mesurer le poids

d’un objet quelconque, ou bien de
déterminer une certaine dimension, disons
une mesure de longueur pour mieux pré-
ciser, 12 pouces par exemple.

L’attention que vous avez apportée au
mesurage dépendait sans doute, un peu de
votre état d’ame & ce moment. Mais sup-
posons, que soulevé jusqu’a 'enthousiasme
par 'amour de votre métier (!) et dans un

moment d’exaltation, vous avez voulu
pousser a outrance l'exactitude dans la
mesure: vous désiriez enfin obtenir une

mesure parfaite.

Croyez-vous que dans ces conditions,
vous auriez pu obtenir une mesure exacte,
et exacte dans la force du mot? Les chances
sont bien faibles, mais, diriez-vous, avec
toutes les précautions voulues et en se
servant d'un instrument de mesure en trés
bon ordre? Pas plus, et voici pourquoi:
d’'une maniére générale quand nous attes-
tons qu'un objet est exactement d’un pied
de longueur, nous voulons simplement dire
que si 'on appliquait une régle d'un pied
sur l'objet, l'extrémité de la régle s’ali-
gnerait, aussi juste que 1l'oeil peut le voir,
avec le bout marqué zéro sur la reégle et
l'autre extrémité avec la division marquée
douze pouces.

Mais, si l'on regardait les deux bouts
avec un microscope, nous constaterions
que les extrémités de la piéce ne corres-
pondent pas exactement avec les divisions
de la regle. Allons plus loin: notre régle
d’'un pied a-t-elle exactement un pied de
longueur? Non, pas exactement et si on la
comparait, au microscope, avec la mesure
prototype qui se trouve au bureau des
standards a Washington, nous ne tarde-
rions pas a reconnaitre l'inexactitude de
notre instrument. Nous concluons donc
que la piéce mesurée est certainement
inexacte en longueur, méme, si nous pre-
nons toutes les précautions nécessaires, car,
mettons-le nous bien a l'esprit, le mot
exact veut dire sans erreur, aucune.

Une idée nous vient tout de suite a
I'esprit:_« sijnous raisonnons ainsi, toutes
les mesures sont donc fausses». Eh bien!

[1

Par LUCIEN NORMANDEAU

Diplémé et instructeur a I' Ecole Technique de Montréal

oul, et d'autant plus fausses que les instru-
ments qui servent a les mesurer sont de
qualité inférieure ou en mauvaise condition
et que celul qui mesure n’a que peu ou pas
d’expérience. Il est reconnu qu’un praticien
de moyenne expérience, méme avec un bon
instrument, ne peut pas mesurer avec une
précision de plus de trois décimales prés et
qu’il est trés rare qu’'un homme, méme
de grande expérience, puisse, en mesurant
une piéce, donner un résultat avec plus de
quatre décimales et étre sfir de celles-ci.

Permettons-nous ici de donner quelques
explications sur l'expression « 3 ou 4 déci-
males prés». Un résultat a 3 décimales
prés, veut dire que si 'on mesure une lon-
gueur d'un pouce, nous sommes certain de
la longueur en dedans de un milliéme de
pouce (parce que 0.001 de pouce a 3 déci-
males), que si la longueur est de un pied, le
résultat sera exact en dedans de un milliéme
de pied, etc.

Revenons au sujet et retenons bien ceci:
« Dans la pratique courante, si la mesure
d’un objet nous donne un résultat accom-
pagné de quatre décimales, nous pouvons
gencmlement supposer que la quatneme
n’'est qu’approximative ». Ainsi, un méca-
nicien mesure le diamétre d'une broche
d’acier et obtient comme résultat 0.0368
pouce. Il ne peut généralement pas certifier
’exactitude de la derniére, car, s’il s’est
servit d’'un micrométre pour mesurer la
broche il a peut-étre trop serré son instru-
ment sur la broche ou encore le micrométre
a-t-1l un léger défaut, que sais-je!

Rappelons-nous cependant, que ce que
nous venons de témoigner reléve de la pra-
tique courante, et qu’ill y a, grice aux
perfectionnements d’instruments ultra-sen-
sibles, des mesures de longueur, de poids ou
autres, représentées par des nombres ac-
compagnés de 6 ou 7 décimales, voire
méme jusqu’a 9 décimales. Mais nous pou-
vons dire que rendu a 10 décimales nous
sommes aux limites pratiques de la précision
et que rien ne laisse prévoir plus de progrés
en cette matiére (1).

(1) Cette derniére phrase est peut-étre décourageante pour
certains ambitieux; mais, ont-ils une idée exacte de ce que
représente la dixiéme décimale d'une petite unité? Sans doute,
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Parmi ces instruments de mesure « super-
sensibles » nous pouvons citer la « machine
a mesurer » de Sir Joseph Whitworth la-
quelle placée entre les mains d’experts peut
mesurer en dedans de la millioniéme partie
d’un pouce (0.000001”") ce qui veut dire
qu'elle peut donner un résultat avec 6
décimales exactes!

Le professeur Michelson des Etats-Unis
a déterminé la longueur du pied par rapport
a la longueur du métre avec une erreur de
moins d'une partie dans 20,000,000 corres-
pondant a 6 ou 7 décimales exactes.

Deux savants physiciens ont récemment
obtenu le méme résultat de précision avec
leur « interférométre » (instrument basé
sur 'interférence de la lumiére).

De tous les instruments de mesure que
nous possédons, la balance en est le plus
sensible. En effet, une balance de précision
moderne peut recevoir un poids de un kilo-
gramme dans chaque plateau et « basculer »
avec un surplus de un dixiéme de milli-
gramme dans un plateau, correspondant
ainsi a 7 décimales exactes! (puisque un mil-
ligramme égale 0.000,001 de kilogramme, un
dixiéme de milligramme égalera 0.000,000,1
de kilogramme).

La comparaison des poids de un kilo-
gramme avec le poids étalon international
requiert une précision étonnante: 'erreur
tolérée est limitée & un milliéme de un milli-
gramme! (0.001 mg.). Convertissant ce mi-
nuscule poids en fraction de kilogramme,
nous obtenons aprés un simple calcul:
0.000,000,001 de kilogramme, parce que:

1 milligramme =0.001 gramme
et que: 1 gramme=0.001 kilogramme

donc: 1 milligramme=0.001X0.001=
0.000,001 kg.

enfin: 0.001 milligramme = 0.001 X 0.000),-
. 001 kg.

ou 0.001 milligramme =0.000,000,001

de kilogramme
C'est une précision allant jusqu’a 9
décimales!
Nous sommes maintenant bien loin des
3 décimales citées au commencement de
cet article. Peut-étre, nous sommes-nous
trop écarté de la pratique courante? En tout
cas il faut y revenir.
Nous disions donc que tous les bons

au-deld d'un certain nombre, les décimales ne disent plus rien
a 'esprit. Ainsi, se figure-t-on que le diamétre d’une molécule
exprimé en fraction de pouce n’est représenté que par 7 déci-
males! C'est pourtant sans exagération puisque ce diamétre
est de 'ordre de 0.0000001 de pouce. Voulons-nous satisfaire
les curieux et l'exprimer en fraction de pied? Cela ne fera
qu’ajouter une ou deux décimales et nous n’aurons que neuf
décimales en tout. Voulons-nous méme leur offrir le luxe de
I'exprimer en fraction de mille? Nous aurons une fraction com-
posée de 14 décimales tout au plus.

instruments de mesure pratiques qui se
trouvent sur le marché, tels que régles, mi-
crométres, balances, etc., peuvent, dans la
moyenne, nous fournir des résultats de
mesure a un milliéme prés, c'est-a-dire,
avec 3 décimales exactes, et que certains
d’entre eux fournissent jusqu’a 4 bonnes
décimales.

Mais, objecteriez-vous, ne pourrait-on pas
les rendre plus sensibles, ces instruments:
construire des micrométres au 0.000,01 de
pouce, munir de loupe les régles ordinaires,
subdiviser en un plus grand nombre de
parties les livres ou les kilogrammes de
la balance commerciale tout en rendant
cette derniére plus sensible, enfin amé-
liorer tous les instruments de mesurage
usuels?

Détrompez-vous, ce ne serait pas une
amélioration, ce serait une pure fantaisie
trés malcommode et pas du tout pratique;
car, si le menuisier avait des 0.000,1 de pouce
sur sa régle il ne s’en servirait jamais; si
le mécanicien avait un micrométre indi-
quant les 0.000,01" il perdrait considérable-
ment son temps dans la lecture de son
instrument sans compter que pour la pra-
tique générale les 0.001”” sont suffisants;
si le marchand avait une balance sensible
pour peser des quartiers de viande, quel
drole d’effet il ferait, etc. Mille et un
exemples semblables peuvent &tre cités,
tous aussi ridicules les uns que les autres.

Soyons donc pratique et cela sans étre
excentrique.

Voici un exemple d’excentricité qui se
rencontre trés souvent. Il est & noter que
d’une part 'ouvrier peu scrupuleux ou sans
expérience trouve toujours son travail assez
bien fait, il se contente de peu de précision,
et que d’autre part, le mathématicien pour
ne pas dire le théoricien, qui méme se pique
d’étre trés pratique, mais qui ne l'est pas
du tout, exige du praticien des précisions
allant jusqu’a 8 ou 9 décimales.

I1 y a dans ces deux cas, soit insouciance
soit manque de pratique. L’ouvrier cepen-
dant aura vite fait de se corriger, s'il est
consciencieux, parce que c'est lui qui doit
réparer ses propres erreurs, mais le mathé-
maticien conserve trop longtemps et quelque
fois toujours cette mauvaise habitude de
donner la réponse d’un probléme pratique
accompagnée d’un cortége de décimales.

Ce théoricien fait donc fausse route et
doit corriger deux erreurs:

Premierement, il doit délaisser toutes les
décimales superflues et garder juste le
nombre de décimales jugées nécessaires.

[18]
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Ici le nombre de décimales dépend pres-
qu’entiérement des exigences de l'applica-
“tion du probléme, c’est a lui de le juger.
Si la réponse représente le poids d’une piéce
de fonderie, disons une vingtaine de livres,
ce serait cocasse de voir une réponse telle
que celle-ci: 19.8704 livres et surtout de
I'exiger du fondeur! Par contre, si c’est
le diamétre d'un tourillon de moteur, 1a
les quatre décimales sont de mise et on
peut parfaitement présenter une réponse
telle que 1.6245 pouce.

Deuxiémement, si I'application du pro-
bléme 'exige et surtout si celui-ci doit étre
employé immédiatement a la pratique
notre théoricien doit transformer la réponse
décimale en un nombre complexe qui puisse
se lire sur les instruments de mesure,
c’est-a-dire, il doit convertir les 0.1 les 0.01
ou les 0.001 de pouce, de pied, de livre, etc.
en 1/16", 1/64” 1/12 de pied, 1/16 de lwre
etc. Ainsi, au lieu de présenter une réponse
telle que 1.62 pieds, ce calculateur trans-
formera la fraction de pied en un nombre
de pouces en multipliant 12”” par 0.62 don-
nant 12’/ X0.62=7.44"" et obtiendra comme
réponse équivalente: 4’ 7.44". Ensuite il
trouvera une fraction ordinaire aussi rap-
prochée de 0.44"" que possible et qui puisse
se trouver sur une régle ordinaire: dans ces
cas 14" est la fraction de pouce toute dési-
gnée. Remplagant 0.44" par 14", il obtient
enfin comme réponse 4' 714”. C’est une
mesure beaucoup plus facile & trouver sur
la régle que 4.62"" n’est-ce pas? et elle n’en
est pas trés éloignée. (1)

Il arrive cependant que dans une école,
le professeur demande aux éléves de laisser
en décimales la partie fractionnaire des ré-
ponses, au lieu de la transformer en fraction
complexe telle que citée plus haut. La
encore, c'est a I'éléve de juger du nombre
de décimales qu’il doit laisser a la réponse
et s'il désire se fixer les idées sur la valeur
des trois ou quatre premiéres décimales
d’un pouce, nous pouvons lui dire que la
valeur de chaque unité de la premiére
décimale, ou 0.1 de pouce, est égale & un peu
moins de 1/8 de pouce que 'on voit sur la
régle; que chaque unité de la deuxiéme
décimale, ou 0.01 de pouce, représente une
épaisseur de 3 feuilles de papier a journal
environ (puisqu’une feuille mesure A peu prés
0.0035"); qu'une unité de la troisiéme
décimale, ou 0.001 de pouce, peut étre
représentée, par une quantité un peu

(1) A propos d’approximation dans les fractions, I'auteur de
cet article se propose d’écrire sur ce sujet dans un prochain
num*ro.

moindre que l'épaisseur d’'une feuille de
papier & cigarette (une telle feuille mesure
généralement 114 milliéme ou 0.00125
pouce); et enfin, que la valeur de chacune
des unités de la quatriéeme décimale, ou
0.0001 de pouce, est moindre que le dixiéme
de l'épaisseur d’'une feuille de papier a
cigarette! Imaginez maintenant ce que re-
présente une unité de la sixiéme ou septiéme
décimale de pouce?

Nous concluons par ce petit conseil:
« brave calculateur (novice) ne demande,
plus de grice, au mécanicien (novice aussi)
qu'il te coupe un morceau de fer d’une
longueur de 2.67049 pouce? »

Le travail du bois

(Suite de la page 12)

montre une forme trés simple de joint. Les
deux piéces principales sont boulonnées avec
deux autres piéces additionnelles. La Fi-
gure 36 montre un assemblage A traitde
Jupiter également boulonné. Ces deux
formestype d’enture sont surtout employées
dans le montage de fermes de toiture.

La Figure 34 montre le joint d’un arbale-
trier d’'une ferme. On 'emploie pour des
piéces de fortes dimensions. Cet assem-
blage subit un effort de compression, aussi
on le renforce au moyen de plaquesd’acier
boulonnées sur le c6té desdeux piéces assem-
blées.

La Figure 33 montre deux piéces de
charpente immobilisées dans leur position
respective par deux entailles pratiquées a
une faible profondeur.

L’emploi de plus en plus répandu de bou-
lons et de plaques ou raccordement en acier
a beaucoup diminué la nécesssité de ces
combinaisons d’assemblage de charpente
employées dans le passé. Tout en con-
tribuant a4 simplifier les formes d’assem-
blage, 'usage de ferrements ajoute a la
solidité et a la durée du travail.

Erratum

Dans un article paru en décembre sous
la signature de notre collaborateur Antonio
Robert, article intitulé « Distribution élec-
trique », une erreur involontaire s’est glis-
sée. En page 470, 3° paragraphe, la derniére
phrase « ... et leur durée normale est con-
sidérablement réduite,» n’a pas de sens et
doit étre supprimée. Comme |'erreur est
¢élémentaire, nous espérons que les lecteurs
intéressés ont du rectifier d’eux-mémes.

[19]




The Value of Words

KNOWLEDGE of words has always
beenr ecognized as a social asset;
study and research are revealing

that a knowledge of words is a valuable
business asset. It would almost be possible
to call such knowledge not merely an asset
in business but a necessity. By a knowledge
of words is meant not only the ability to
spell and pronounce words correctly but
especially the ability to recognize the exact
meanings of words. For some years it has
been clear to educators that the surest test
of intelligence has been the vocabulary test.
It seems absurd that what appears to be a
purely literary test should be an exact
criterion of intelligence, but hundreds of
tests have shown that this is so. Recent
investigations have shown that the man
who is a success in business possesses a
large vocabulary. Even more important
is the result of investigations which shows
that the degree of success seems to vary
with the ability to use words.

Mr. Johnson O’Connor, Director of the
Human Engineering Laboratories at Ste-
vens Institute of Technology and Assistant
Professor of Industrial Research at the
Massachusetts Institute of Technology, in
an article ‘“Vocabulary and Success’ in
the Atlantic Monthly for February, 1934,
shows the results of his investigations into
the relation of vocabulary to success.
Among those tested in the attempt to find
the importance of vocabulary to the busi-
ness man, the major executives, presidents,
and vice-presidents of large firms averaged
only 7 errors in the meaning of 150 words
of varied difficulty. This group of important
business men ranked the highest of any of
the groups tested. A group of college pro-
fessors averaged 8 errors in 150 words. It
should be noted that even those executives
who did not have a college education
possessed a large and exact vocabulary.
Some of the executives who left school at a
comparatively early age had as few errors
as college graduates. It would be interest-
ing to find out how these men formed such
a vocabulary in their youth. The biogra-
phies of many self-made men show that
there was a period in their lives when they
became great readers of good books. An-
other interesting point is that much of our
increase in vocabulary is acquired before

By W. W. WERRY, M.A_, B.Com., C.A.
Professor of English, Montreal Technical School

the age of twenty-three. The boy who
waits until he is out of school to acquire
a vocabulary may have waited too long.

Much more research must be done before
definite answers can be given to many
questions that arise about the effect of
vocabulary on success. Does an increase
in vocabulary increase a student’s chance
of success in life? Are there any reasons for
believing that such would be the case?

In attempting to answer the question,
let us see what qualities go to make success.
Personality and clear thinking have been
given as two qualities that are necessary
for the successful man. Can there be any
relation between these qualities and voca-
bulary? Few things mark a man’s person-
ality as much as his ability to command
words. He feels at ease in conversation
and in speaking before the public. He does
not have to grope for words; he can spend
time fitting the words to his thoughts.
Clear thinking presupposes a knowledge of
words, for it is with them we think.

There is a period in the lives of most
young business men when they feel the
necessity of improving their vocabulary.
They are called upon to speak at meetings
and conferences; they must write reports
and frame documents; they must meet men
of education and culture and talk with
them as equals. Without ability to use
words easily and correctly they must fall
down on such assignments. The young man
who seeks to improve his command over
words will succeed; the other cannot get
ahead.

The successful business man can no more
be slovenly in speech and thought than
he can in dress and personal appearance.
Words are the symbols by which our
thoughts are expressed; if we lack symbols
our thoughts are hampered. Writers and
thinkers use words to convey their thoughts;
if we do not understand the symbols they
use, we cannot understand their thoughts.
To guess at the writer’'s meaning is fre-
quently a waste of time; we should know
what he means. If we study the words he
uses, we not only find out his meaning but
also learn how to express a similar thought
ourselves. It is this double importance of
understanding words that is frequently
missed by the careless student.

[20]
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The more words we know, the more easily
we can express ourselves: the more thoughts
we have to express, the more words we
need. Each of these aspects of the need
for words helps the other. The student
who reads books which require no mental
effort to understand is missing a great
opportunity to learn new words. Many of
the cheap magazines are written for a low
type of mentality; no words are used that
a ten year old schoolboy would not under-
stand. There i1s no need for a dictionary;
there is no mental effort; there is no training
in thinking. The best books and magazines
require some effort to understand them;
this effort is repaid by stimulating thought.
By good reading the student improves both
thought and vocabulary. His ability to
think more easily is shown by a clearer
view of old subjects and an appreciation
for new ideas and new words. Just as an
athlete trains by performance. the student
must train by active effort. The person
who uses a pair of binoculars several times
the power of another pair naturally expects
to see farther. The student with a large
and efficient vocabulary should be able
to think faster and more clearly than a
student who is lacks this important tool.

Before dealing with the matter of voca-
bulary further, it may be profitable to see
whether the vocabulary is a unit or whether
there are really several vocabularies. It is
convenient to consider the vocabulary as
composed of two parts. The first part is
the general vocabulary common to edu-
cated and thinking people and dealing with
life and the ordinary affairs of the world.
The second part consists of special and tech-
nical vocabularies needed by the individual.
There are even technical vocabularies
within technical vocabularies. The elec-
trician has his special vocabulary; if he
works in a theatre, he must learn a new
group of words. He must learn the meaning
of floods, spots, dimmers, etc., words that
are not needed by many in his trade.
Trades, professions, hobbies, sports, studies,
customs—all these have vocabularies of
their own. The student should broaden his
general vocabulary, as it is the means of
communication with most of the world.
He should then learn as many special voca-
bularies as come within the range of his
interests. The man with many interests
needs an extensive vocabulary. It may
be that the successful business men are
men of many interests and therefore know
many vocabularies.

It would be useful, in thinking about
vocabulary or vocabularies, to glance at
some of the enemies of a large and useful
body of words. The first enemy, one that
thrives among young students, is slang.
Slang is sometimes vivid and striking;
it is then wusually assimilated into the
language. More frequently it is a cloak
to hide slovenly and inexact thinking.
“Oh Yeah” can be used to cover many
deficiencies of wvocabulary and thought.
The use of such expressions soon lets the
mind become lazy and unwilling to make
any effort Poverty of vocabulary and
thought is shown by the continual use
of such expressions, as nice, a lot of, swell,
etc. Concrete or specific words are the
antidotes to the second enemy which we
shall call vagueness. The words we use
should be examined carefully and critically
to see not only that they convey our
meaning but that no other word could
convey it better and more vividly or ex-
plicitly. We should not say ‘‘the man
walked” if we mean ‘‘the man shuffled.”
[s the dog we are discussing a thoroughbred,
a mongrel, or a cur? Another duller of the
sharp tool of our vocabulary is journalese
and trite or shopworn phrases. The news-
paperman, particularly the sports writer,
has little time to find exact words to suit
the occasion; he fills in his array of facts
with a strange jargon that can be used for
any of the hundred incidents that he is
called upon to report. The sports page or
the society column will repay careful study
as examples of how hackneyed phrases
can cover any one of a dozen needs.

The question will probably arise, ‘“Why
do some clever mathematicians and en-
gineers write and speak so badly?”’ I have
given this question much thought and
suggest the following as a possible solution
or an answer. The mathematician and
engineer who are skilled in their own field
but lost in the wider field of communica-
tion are men who are expert in one technical
vocabulary but weak in a general voca-
bulary. While they are using the symbols
of their profession they are at home, but
the moment they try to use the broader
symbols that we call words they are as
incapable of expressing themselves as school-
boys. They are not men who are unable
to think, but they are specialists who have
developed their specialty at the expense
of a broader education. Such men are
happiest in subordinate positions where
they can talk their own technical language;
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to get out of the rut of their specialty they
must learn other and more general voca-
bularies. It is a pitiful sight to see some
specialists try to talk about their work—
words do not come, they stammer and
stutter, the audience grows restive.

I should like to spend more time upon the
need for words in thinking. The distinction
between man and other animals is that man
is a reasoning animal. Words are the tools
of reason. It is not proved that the know-
ledge of a wide vocabulary is the only
key to success, but it has been shown that
it is one of the keys and that those who do
not have this key seldom reach the top.
It may be that the type of mind that is
not satisfied with vague or incorrect mean-
ings for the words it uses is the kind of
mind that will not be satisfied with vague-
ness and error in any kind of thought.
Another point that has been demonstrated
is that, among students, those who have
paid special attention to the formation of
an exact and extensive vocabulary have
later moved ahead rapidly in their studies.

So clear and so important have been the
results of investigation into the relations
of vocabulary to success that the student
who does not try to obtain a mastery over
words would seem to be closing one of the
open doors to success.

From all studies so far made, improve-
ment in the use of words means improve-
ment in the opportunities for social and
financial success. Socially the man who
speaks poor English is as popular as the
one with halitosis. It is unfortunate that
this fact is not clearly recognized. The
question then arises, “‘Can we improve our
vocabulary?”’

Anyone can improve his vocabulary. A
healthy curiosity and the power to observe
carefully are prime requisites. The student
must distinguish between the meaning of
principal and the meaning of principle.
He must become aware of differences be-
tween words. A study of common errors
in usage will give the student a basis for
further study in the use of words. Another
excellent way in which to learn how to use
words correctly is to translate from a
foreign language into clear, idiomatic Eng-
lish. The rigorous training in translating
Greek and Latin accounts for the ability
of the English schoolboy to use words cor-
rectly. Careful translating from French—
searching for the exact word to convey a
meaning — should improve the student’s
English. Reading a wide range of subjects

written in good English is another sure
way to a wide vocabulary—if you find out
what the words mean.

Be critical of the use of English by others
as well as by yourself. The hollow, resound-
ing insincerities of the demagogue who uses
blanket words and meaningless platitudes
to cover his vague utterances should be
easily detected. The lack of taste of the
person who uses a large vocabulary for
show and ornament should be guarded
against. The incorrect use of words —
amusing in the funny papers, but tragic in
real life—should be avoided as the plague.
It is comparatively easy for the man with a
vocabulary of 20,000 words to talk to the
man with a vocabulary of 5,000; it is
difficult or impossible for the man with a
vocabulary of 5,000 words to express him-
self clearly. The man who runs a hundred
yards in 10 seconds finds it easy to run that
distance in 15 seconds; the man who runs
it in 15 seconds cannot run it in 10 seconds
without much additional training.

Do not be afraid of big words if you use
them correctly. Big words have a place in
every language. Common sense should tell
you that you must not use them if they will
not be understood by your hearer or hearers.
The man who addresses an audience of
children should not use words beyond their
grasp; to do so would defeat his aim, which
is communication of thought.

The pupil who thinks that he knows
enough words for the present defeats the
purpose of the school he attends. He should
prepare himself for something better. The
pupil who solves a new problem every day
should learn something new about words
every day. Using the dictionary is largely
a matter of habit; it is one of the good
habits that show results quickly and surely.

If we would be successful financially,
mentally, and socially, let us attend to our
vocabularies.

WHY DOES RUBBING THE HANDS TO-
GETHER MAKE THEM WARMER?

Rubbing any two substances together results
in friction, and friction produces heat. Drivers who
rub their hands briskly against their clothing in cold
weather are applying the principle of friction,
though they may not recognize it as a law of physics.
Examples of the production of heat through friction
are numerous. Before matches were invented people
started fires by rubbing hard pieces of wood to-
gether, or flint and steel. Car-wheel axles sometimes
get so heated through friction that the cars are set
on fire. Friction is defined as the resistance that
must be overcome in moving one surface over
another.

[22]

.
Hi

- —

]




|

La romance du bois

Nos érables

Par JEAN-MARIE GAUVREAU

Diplomé de I Ecole Boulle de Paris, Diplo-
mé et Chef de la section du meuble a ' Ecole

Technique de Montréal

'"EST une de nos essences les plus
précieuses au Canada; essence pré-
cieuse A la fois par son bois et par la
source de richesses qu’elle nous procure
dans les industries du sucre et du sirop.
Bien peu de gens savent qu’on en trouve
neuf espéces au Canada dont quatre four-
nissent un bois de qualité.
I v a:
L’érable a4 sucre (Acer saccharum) sugar
maple.
L’érable bleu ou argenté (acer saccha-
rinum) silver maple.
L’érable rouge (acer rubrum) red maple.
L’érable a giguére (acer negundo) Ash-
leaved maple.
L’érable barré (acer
striped maple.
L’érable batard (acer spicatum) mountain
maple.
L’érable a grandes feuilles (acher macro-
phyllum)

pensylvanicum)

Erable a sucre —acer saccharum.

L’érable circiné (acer circinatum)

L’érable nain (acer Douglasii).

Certains botanistes classent I'érable noir
comme étant une espece distincte, d’autres
le rattache a 1" “acer saccharum’ variété
“migrum’’. Rassurons tout de suite nos lec-
teurs en leur disant qu’au point de vue
production du bois il faut surtout retenir
les noms des érables suivants: I'érable a
sucre ou érable dur, qui fournit le bois de
qualité et qui aux Etats-Unis atteint les
dimensions imposantes de 130 pieds de
haut et de 5 pieds de diameétre; il atteint
chez nous 80 pieds en moyenne et deux a
trois pieds de diameétre; l'érable argenté
et I'érable rouge que I'on désigne tous deux
sous le nom de plaine et I'érable a grandes

Erable a sucre — détail de la texture de
I'écorce du tronc et détail de la nais-
sance des branches.

Erable a sucre — détail de la feuille.
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feuilles. Les trois derniéres espéces four-
nissent un bois moins appréciable que
I’érable a sucre bien qu'elles rendent de
grands services a l'industrie et au commerce.

Sait-on que l'origine de !'industrie du
sucre et du sirop d’érable remonte aux

Préfoliation de I'érable A sucre.

temps les plus reculés des débuts de la
colonie. Nos ancétres, les premiers colons,
observaient de leur mieux les Indiens, étu-
diaient leurs moyens de subsistance et
tachaient ensuite de les adapter & leur
propre subsistance. L’approvisionnement de
sucre cofitait particuliérement cher, par
suite des transports. Les premiers arri-
vants observérent un jour les sauvages de
la Nouvelle France saignant les érables
a I'aide de leur hache et recueillant la séve
qu’ils faisaient bouillir dans des marmites
en terre. Cette opération s'effectuait 2
I'approche du printemps quand la terre
n'est pas encore complétement dégelée; les
colons ne tardérent pas A pratiquer a
leur profit cette industrie et ils prirent
golit au sucre d’érable qui constitua par la
suite leur seul approvisionnement en ma-
tiere sucrée. Cette industrie s'est per-
fectionnée depuis, et l'on peut dire au-
jourd’hui que l'industrie du sucre et du
sirop est essentiellement québecquoise. Les
statistiques du gouvernement fédéral nous
apprennent qu’il se vend annuellement
pour environ $5,500,000.00 de sucre et de
sirop. C'est un item considérable dans le

budget de notre classe agricole et I'on peut
affirmer qu’elle exploite cette veine & fond.
Il existe a Plessisville, P.Q., une usine im-
portante “La coopérative des produits de
I'érable’”” qui fabrique le sucre, le sirop, les
essences et le beurre d’érable dont la qualité
est absolument supérieure, et qui a fait
connaitre avec faveur ses produits sur les
principaux marchés de 1’Europe et des
Etats-Unis.

On calcule qu'un arbre selon sa taille
produit environ entre 4 a 35 gallons de
seve par entaille annuelle et que cette
seve une fois concentrée par 1'ébullition
donne de 29, & 39, de sucre. Le rende-
ment annuel d’'un arbre est approximati-
vement 1% gallon de sirop ou trois livres
de sucre.

Pendant que nous en sommes au chapitre
de I'industrie du sucre d’érable disons tout
de suite que l'entaillage des érables n’af-
fecte en rien son bois quand a la résistance;
il le tache cependant de dessins sombres
se détachant bien sur le bois de couleur

Erable rouge ou plaine — acer rubrum.

créme. Ces taches peuvent étre heureuse-
ment exploitées par les ébénistes en dé-
pliant les feuilles de placages pour répéter
les symétries.

Le bois de I'érable a sucre est dur et
lourd son poids varie entre 40 et 45 lbs au
pied cube. Il présente quelquefois certaines
anomalies dues au caprice de sa croissance
qui le fait apprécier davantage en menui-
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serie d’art ou en ébénisterie. C’est ainsi
que l'on obtient de certains arbres des
effets d’ondulation qui font ressembler les
panneaux fabriqués avec ces bois a des
piéces de tissus soyeux; on emploie souvent
les expressions d’érable ondulé ou frisé
suivant I'impression créée par le bois; il y a
une autre anomalie trés exploitée en
ébénisterie que I'on appelle érable piqué;
on a I'impression d’'une multitude de petits
noeuds couvrant toute la surface et don-
nant un effet trés inattendu. L’expression
érable moucheté serait plus juste pour ne
pas confondre l'érable moucheté avec le
bois piqué par l'action des insectes destruc-
teurs du bois.

Le bois d’érable est le seul de nos bois
qui une fois poli nous donne une impression
de satiné. Il prend également trés bien la
teinture et de ce fait imite trés bien les
bois de noyer et d’acajou.

Les érables connus sous le nom de plaine
comme l'érable rouge et l'érable argenté

Erable rouge—détail de la texture du tronc, remar-
quer la formation de «lichen» «sticta pulmonaria ».

tout en fournissant un bois de texture
moins serrée et de poids plus léger rendent
d’appréciables services a la menuiserie et
a I’ébénisterie. La plaine ondée et la plaine
frisée constitueraient des véritables bois
de luxe si leur exploitation était ration-
nellement opérée avec les machines con-
venables a4 ce genre d’industrie. Nous ne
désespérons pas de voir un jour ou l'autre

une véritable industrie de placages s’orga-
niser dans la Province de Québec.

Les utilisations du bois d’érable sont
considérables. Nous en relevons plus d’'une
centaine dans les divers ouvrages de tech-
nologie a notre disposition; elles sont clas-
sées dans les spécialités suivantes:

Détail de la fourche d'une érable rouge.

Bois de placage, parquetage, industrie de
'automobile, articles de sports, manches de
toutes sortes, instruments aratoires, car-
rcsserie, lutherie; finition d’intérieur des
maisons, des wagons; tournages de toutes
sortes, qml]cs formes a chapeaux, queues
de billard, maillets; industrie de pianos,
jouets, cure~dents, etc., etc. L’érable cons-
titue comme bois, 'un de nos meilleurs
combustibles. On en débite annuellement
au Canada environ 48,000,000 de pieds me-
sure de planches pour la consommation cou-
rante sans compter la quantité incalculable
utilisée pour fin de bois de chauffage.

Nous joignons au texte de cet article
d’intéressants documents photographiques
se rapportant surtout a l'érable a sucre
et a I’érable rouge ou plaine. Si pour les
profanes l'érable a sucre n'est pas facile-
ment reconnaissable par sa silhouette ex-
térieure par rapport a la plaine bien que sa
structure comporte de notables différences
il est un moyen fort simple de les différen-
cier: par la feuille. Cette feuille est composée
de cinqg lobes principaux dans la feuille

(Swuite a la page 45)
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Recommended Practice for
Routine Inspection

classification of steels by the sparks

thrown off when held against a high
speed grinding wheel. The test is valuable
as a safe-guard against the accidental
mixing of steels of different analyses, or as
a method for separating steels known to
be mixed. Itis fast, convenient,economical,
and when applied with proper regard for
its limitations, reliable and accurate.

Spark testing is not a substitute for che-
mical analysis, and is not intended for the
identification of unknown samples. It is
based on the idea that the character of
sparks should be similar when streams are
examined from a number of samples of the
same material. Should one or more of the
samples exhibit a spark stream of different
character, the presence of a second material
is indicated. Chemical analysis can then
be used for positive identification, if such
is desirable.

One of the advantages of the test is that
it can be applied to steels in practically
all stages of production — billet, bar stock
in the racks, partly machined forgings, or
finished parts. Since it is done directly on

SPARK testing is a method for the

(1) Reprint from Metal Progress, Feb. 1933.

Classifying Steels by Sparking

By W. G. HILDORF, Metallurgist, and
C. H. McCOLLAM, Chief Chemist,
Timkem Steel & Tube Co.

the pieces themselves, expensive sampling
(with attendant possibilities of mix-ups in
numbering and handling) is avoided.

Our theory of the action is as follows:
When a piece of steel is held in contact
with a moving emery wheel, small particles
of the metal are torn loose. A high speed
wheel tears metal so rapidly that the tem-
perature of the particles is raised to incan-
descence. As they are hurled through the
air the trajectory is quite easily seen, par-
ticularly against a dark back-ground, due
to the persistence of vision. This trajectory
is called a carrier line. If the metal is either
ingot iron or wrought iron, the result
appears to be a small sheaf of single lines
termed a spark picture. If a piece of carbon
steel of about 0.159], carbon is held in con-
tact with the wheel, the color of the line
is lighter and the presence of a number
of short single forks or primary bursts may
be noted. See the first halftone.

These forks or bursts are doubtless due
to the carbon in the steel. While the frag-
ment is incandescent and in contact with
oxygen of the air, the solid carbon present
is burned to gaseous carbon dioxide. Tran-
sition of solid to gas increases the volume

Carrier Lines from Ingot Iron are smooth, but from a low carbon steel some of the lines are forked.
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é-enormously. Although the particle of hot
' steel is plastic, it offers some resistance to
expansion and an internal gas pressure is
| formed which s only relieved by an ex-
i { plosion of the particle.
There are some observations to support
| this explanation of the phenomenon. For
| instance, the grinding dust, when cold,
. Jcontains numerous, hollow spheres with
r i one side completely blown away. The rela-
' Jtion of carbon content to the frequency
{of the bursts also marks carbon as the
: § element responsible for the forking of the
+ 4 carrier line. A 0.159, carbon steel exhibits
a slight forking effect, a 0.459; carbon
' steel a pronounced burst, and steel in the

increasing the pressure will raise the tem-
perature of the spark stream and bursts,
and will, to the inexperienced eye, give the
appearance of a higher carbon content.
Experience will later dictate to the trained
spark tester the length and volume of the
spark stream required for the various steels
that will be encountered.

Having determined the proper wheel
pressure, it is suggested that the learner
select two plain steels of widely different
carbon content; a rivet and a cold chisel
will do very well. First one, then the other,
should be held against the wheel alternately
always being careful to strike the same
portion of the wheel with each piece. With

1.09, Carbon Steel.

! neighborhood of 1.009; carbon a minute
4 | explosion. Moreover, greater intensity of
il | bursting is noticed as the carbon content
| | of the steel is increased.
X Technique of the visual examination is
quite important; when properly done,
variations in the stream become more
% | readily distinguishable to the trained ob-
B { server.
When using a dark cabinet, to be des-
Y | cribed later, the operator should hold the
| | pieces on the wheel in such a manner as
' | to throw a horizontal spark stream about
| 12 in. long and at right angles to his line
| of vision. He must determine the right
| pressure to maintain a stream of about
. this' length without reducing the speed
| for most efficient performance of the grin-

' whether the piece be held against the wheel
| (as in cabinet work) or the wheel against
| the metal (asin mill or warehouse), because

[27]

| der. Wheel pressure is an important item,.

eyes focused on a point about one-third
the distance from the tail end of the stream,
watching only those sparks that cross the
line of vision, he will form after a little
while a mental image of the individual
spark. After an operator can fix spark
images in this manner he is prepared to
examine the character of the spark picture.

The entire sheaf of sparks may be
divided into three equal sections, (a) the
wheel sparks, which are the third of the
stream nearest the wheel, (b) the center
area, and (c) the tail sparks, which repre-
sent the third of the stream farthest from
the wheel. The components to be observed
are the carrier lines, the bursts and the
characteristic sparks.

Carrier lines will vary in length, breadth,
color, and number. They are the incandes-
cent streaks which trace the trajectory of
every glowing particle, and are discussed
more fully in connection with characteristic
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sparks to which they are closely related.

Spark bursts will vary in intensity, size,
number, shape, and distance from the
wheel or from the end of the carrier lines.
The spark burst, that is, the ‘“carbon-
spark’, is the most useful characteristic
of the spark picture, since variations in the
number and intensity indicate changes in
the carbon content.

Steels alloyed differently but with the
same carbon content are not always so
easily identified. Most of the alloying ele-
ments have some influence on the spark

tified as tiny blocks of brilliant, white light.
In low carbon steels (0.10 to 0.209], carbon
and 3.5 to 5Y, nickel) these blocks are
located in the spark stream quite near the
wheel, but in higher carbon steels they are
located in the burst. When present with
molybdenum, nickel partly suppresses the
carbon spark.

Silicon likewise suppresses the carbon
spark to a marked degree. The -carrier
line from silicon steels of the S.A.E. 9200
series is much shorter than from a piain
carbon steel of the same carbon content,

Number and intensity of bursts in carrier lines increase with increasing carbon in plain steels.
Compare this park picture of 0.459, C steel with that of a 1.09 C steel.

picture. They may affect the carrier lines,
the bursts, or the form of characteristic
sparks. Their effect may be, for example,
to retard or to accelerate the carbon spark,
or to make the carrier line lighter or darker.

The burst is the characteristic spark of
carbon. Other elements have distinctive
characters. One of the most easily re-
cognized of all the characteristic sparks is
that of molybdenum, which appears as an
orange colored spear point on the end of
every carrier line. Other features of the
molybdenum spark are that the spear points
are detached from the carrier lines (see the
figure on the next page) and are always
present regardless of the length of the lines.
Sometimes, when the carbon content is
high, the spear point is difficult to distin-
guish; but, if a decarburized surface can be
found, the characteristic spark immediately
becomes quite distinct.

Nickel gives a characteristic spark iden-

and generally ends abruptly in a white
flash of light.

The dull red spark of high tungsten
steels is well known to all who have dressed
high speed steel tools.

A substantial wooden cabinet, about
40 in. long, 36 in. wide, and 36 in. deep,
will be quite suitable for training men and
for use.

It should be placed on top of a bench or
table at convenient height, and where no
direct light will strike either the operator’s
eyes or the inside of the cabinet. The inside
should be stained a flat black. It should
contain an electric light with a convenient
switch.

The grinder may be mounted in the
left front of the cabinet, and should throw
a spark stream across the front of the
cabinet at right angles to the operator’s
line of vision.

The Grinder — The grinder should have

[28]
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a peripheral wheel speed of not less than
3500 ft. per min.
For light grinds made on parts in pro-

. duction, use wheels of small diameter.

If the operator is not to be handicapped
by unnecessary fatigue, the weight, bulk,
and balance of the grinder are important
considerations. Portable grinding equip-

. ment of approximately 7 Ib. with the weight

well distributed has been found wvery
satisfactory. The shaft bearings should

' be readily replaceable.

Grinding wheels should be rather coarse

For training purposes, a dozen or more
samples should be cut from bars of the
material upon which the spark tester will
do most of his work. For example, if ex-
perience in identifying the molybdenum
spark is desired, a dozen pieces of S. A. E.
1020 and a dozen of S.A.E. 4615 of like
size and appearance will be useful. These
standard samples are consulted only as a
means of verifying the correctness of the
classification of the “‘unknown’ samples.

Personnel — It is advisable to select an
alert man whose eyes are sensitive to light.

Characteristic spark of molybdenum is an orange colored spear point detached from each carrier line.

and very hard and approximately 114 x 34
x Y in.

Goggles — Eye protection is most im-
portant both for avoiding injury from steel
and emery particles, and for minimizing
the effects of certain light rays. Goggles
for spark testing have been developed by
some of the optical companies which satisfy
these requirements.

Standard Samgles can be prepared from
bar steels, the analyses of which are known
and recorded. A convenient size is 1 in.
diameter and 3 in. long. One end should
be stamped with the identification marking
for the steel and a sample number.

Samples should cover as wide a range of
chemical compositions as possible to permit
the operator to familiarize himself with the
manner in which the character of sparks
is affected by various carbon contents and
alloying elements.

He should have a fair knowledge of the
composition of various steels.

The operator should be given every op-
portunity to practice his art. Given the
necessary physical and mental attributes,
a spark tester’s efficiency becomes a matter
of experience. The more rapidly that ex-
perience is acquired, the sooner he will be
available for duty.

It is advisable to exercise strict super-
vision of the work. The spark tester should
be held at his highest possible efficiency.
It must be understood by each operator
that hlS work must be 100L %, that not a
single piece of foreign steel can be passed
in error. Decisions must occasionally be
made as to when the test can be used safely,
and also when it definitely must not be
used. The reputation of the spark test for
reliability will depend largely upon the wis-
dom of such decisions. (Continued on page 34)
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d’hygrométrie

Application au batiment

Par L. MAINVILLE :

Professeur a I’ Ecole Technique de Montréal

EPUIS l'avénement du systéme de

chauffage central, un probléme s’est

posé: celui de I’humidification de
'air des locaux chauffés.

Dans les logements ou ['appareil de
chauffage se résume a4 un poéle servant a
cuire les aliments ou a bouillir I'eau de la
bombe, ce probléme n’est pas grave. Mais
aujourd’hui, dans les conciergeries et les
résidences avec systéme central, ou la
cuisson des aliments se fait sur poéle a gaz
ou a I'électricité, dans une cuisine séparée
des autres chambres, ce probléme prend
beaucoup d’importance.

Préliminaires:

La couche atmosphérique qui entoure la
terre est un mélange gazeux contenant
toujours une certaine proportion de vapeur
d’eau variant avec la température et I’en-
droit. Cette vapeur d’eau étant A 1’état de
mélange, suit la loi Dalton des pressions
partielles laquelle peut s’énoncer comme
suit:

« Chaque gaz ou vapeur d’'un mélange
gazeux a pression et volume déterminés,
contribue a la pression totale exercée par
le mélange, de la méme pression qu'il aurait
exercée seul aux mémes température et
volume.»

Ainsi, si I'on représente par P la pression
totale exercée par le mélange et par Py, P,, P,
etc., les pressions partielles des gaz et va-
peurs composant le mélange, nous aurons
P=P]+P2+P3+ etc.

L’air composant la couche atmosphérique
a une certaine capacité d’absorption pour
la vapeur d’eau, laquelle varie avec la tem-
pérature. On dit que l'air est saturé a une
température déterminée, quand la teneur
en vapeur d’eau est maximum.

Dans ce cas la pression partielle de la
vapeur d’eau est aussi maximum.

Le rapport entre la tension de la vapeur
d’eau de l'air étudié et celle de I'air saturé
a layméme température, est appelé « humi-
dité: relative », et se mesure en pourcen-
tage.

Notions ¢lémentaires
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Si l'on repré-
sente par ¢ I'hu-
midité relative et
par Pet P, les ten-
sions des vapeurs
d’eau de I'air étu-
dié et de l'air sa-
turé a la méme
température, nous

=

P
aurons: ¢ = P F1G. 1.—Hygrometre a boule

A 1 humide et séche.
Cette lecture

nous est donnée dans la pratique par un
appareil appelé « hygrométre », dont le
modele le plus simple se compose d’une
planchette sur laquelle sont fixés deux ther-
mometres ordinaires—la boule de 1'un est
entourée d’'une méche qui trempe dans l'eau
et la tient constamment humide (voir Fi-
gure 1).

En éventant le thermomeétre & boule hu-
mide, on active le taux ou la vitesse d’éva-
poration de l'eau jusqu’d son maximum.
L’évaporation du liquide absorbant une
partie de la chaleur des corps voisins, cause
un abaissement de température (t—t') don-
né par les thermométres en question. Cette
évaporation de l'eau étant proportionnelle
a la sécheresse de l'air, et par suite a la
différence des tensions partielles de la
vapeur d’eau de 'air ambiant a la tempéra-
ture t et de l'air saturé a la température t*
(cette derniére température donnée par le
thermomeétre & boule humide); I'ingénieur
Carrier en a déduit la formule suivante:

P=Pu 12B=F;
t—t!  2800—1.3t!
dans laquelle

P =tension exercée par la vapeur d’eau
contenue dans l’air ambiant 4 la tempéra-
ture t (en pouces de mercure);

P, = tension exercée par la vapeur d’eau
contenue dans 'air saturé a la température
t! (en pouces de mercure);

B = pression atmosphérique en pouces de
mercure;

t =température vraie de l'air étudié en
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°Far., donnée par le therm. a4 boule séche;
t'=température en degrés Far., donnée
par le thermomeétre & boule humide.

En employant un hygrométre, étant don-
née la pression partielle de la vapeur d’eau
de l'air saturé a la température t' que I'on
trouve dans certaines tables, telles que celle
de la figure 2, 'on peut facilement obtenir
la pression partielle de la vapeur d’eau de
'air étudié, et par suite '’humidité relative,
au moyen de la relation donnée précédem-
ment:

Humidité relative ¢=P£

1
dans laquelle

P =pression partielle de la vapeur d’eau
contenue dans l'air considéré;

P, = pression partielle de la vapeur d’eau
contenue dans 'air saturé a la méme tem-
pérature.

Application.—Quelle serait I'’humidité re-
lative d'un local dont la température vraie
est 70°F, la température du thermométre
a boule humide 57°F, si la pression atmos-
phérique est de 29.92 po. de mercure, la
tension de la vapeur d’eau de l'air saturé
a 57°F est de 0.4684 po. de mercure. (Voir

table, figure 2) et celle de l'air saturé a
70° de 0.738?

Solution:

Appliquons la formule (1)

0.4684—P 29.92—0.4684

70°—57° ~ 2800—1.3X57°
d’out P=0.328 po. de mercure.

L’humidité relative (H.R.) sera

P 0.328 . o
(;b_Pl— 0738 * =0.44 ou 449

Généralement l'on référe 4 des tables
telle que celle de la Figure 3 pour trouver
I’humidité relative par rapport a la diffé-
rence de température (t—t!).

On obtient la température de saturation
d’'un mélange d’air et de vapeur d’eau en
abaissant la température de ce mélange
jusqu’au point de condensation de la vapeur
d’eau. C’est aussi le point de rosée.

SiI'air considéré est a 1’état de saturation,
’humidité relative sera de cent pour cent
et la température vraie égalera la tempéra-
ture du thermomeétre a boule humide, aussi
celle du point de rosée.

Avec une humidité relative de moindre

(*) Voir table pour valeur de P; del'air saturé a 70°F.

TENSION DE LA VAPEUR D'EAU SATUREE

Temp. Pouces de Hg. Lbs par po. Temp. Pouces de Hg. Lbs par po.
°Fah. °Fah.

0 0.0375 0.0184 46 .3120 .1532
2 L0417 .0204 47 . 3240 .1591
4 .0462 .0227 48 . 3364 . 1652
6 .0512 .0252 49 . 3492 1715
8 .0567 .0279 50 0.3624 0.1780

10 0.0628 0.0308 51 .3761 .1848

12 .0694 .0341 52 .3903 .1917

14 .0766 .0376 53 .4049 . 1989

16 .0846 0.415 54 .4200 .2063

18 .0932 .0458 55 0.4356 0.2140

20 0.1027 0.0504 56 .4517 .2219

22 .1130 .0555 57 .4684 .2300

24 1242 .0610 58 .4855 .2384

26 .1065 .0670 59 .5032 . 2471

28 .1499 .0736 60 0.5214 0.2561

30 0.1646 0.0809 61 .5403 . 2654

32 . 1806 .0887 62 .H5597 .2749

33 . 1880 .0923 63 .H798 . 2848

34 .1957 .0961 64 .6005 .3049

35 0.2036 0.1000 65 0.6218 0.3054

36 .2119 .1041 66 . 6438 .3162

37 . 2204 .1083 67 . 6664 . 3273

38 .2292 1126 68 .6898 . 3388

39 .2384 S 171 69 L7139 . 3506

40 0.2478 0.1217 70 0.7386 0.3628

41 .2576 .1266 71 .7642 .3754

42 .2678 L1315 72 .7906 . 3883

43 .2783 1367 73 .8177 .4016

44 .2891 . 1420 74 . 8456 .4153

45 0.3003 0.1532

Fic. 2
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de cent pour cent, la vraie température
excede celle du thermomeétre & boule humide
laquelle a son tour excéde celle du point de
rosée.

On appelle humidité absolue le poids de
vapeur d’eau par pied cube du mélange
considéré. Ainsi, si 'on traite la vapeur
d’eau comme gaz ayant une constante de
1.21 dans I'équation caractéristique des gaz.
PV=wR (t4+460°), nous aurons

P

o dans laquelle

V™ 1.21 (t+460°)’
w=poids en lbs de la vapeur d’eau;
V =volume en pieds cubes;
P =pression exercée par la vapeur d’eau
(en lbs);
t =température de l'air ambiant.
En considérant V comme valant 'unité,

\Y

représente la densité de la vapeur d’eau.

Maintenant que nous possédons ces quel-
ques données, passons a l’application.

INFLUENCE DE L’HUMIDITE DE L’AIR SUR
LE CONFORT DU CORPS HUMAIN

La méthode basée sur la lecture du ther-
momeétre pour juger l’état de 'air ambiant
n’est que relative, parce que le corps hu-
main ne réagit pas directement avec la
vraie température de l'air donnée par le
thermomeétre, étant donnés les différents
modes de transmission de ’exces de chaleur
du corps a l'air.

Une personne peut trouver une tempéra-
ture de 68°F confortable et cependant
éprouver une sensation de froid dans un
milieu a 75°F, en raison d'un certain degré
d’humidité de 1'air.

Le corps humain génére constamment de
la chaleur qui doit passer a l'air extérieur,

TABLE D'HUMIDITE RELATIVE

I“B‘S"!’I‘.B‘H.gi H.R.? I T 15%1 IS B H.: i
= ZgeEs % | : T o
]3 ' ' ! 15
22
30
38
47
56
65

|
H.R.?

o

41

4.')
47

33
42
52
.-)1

53 | 72

St St Ut Ut e -
=] Ot Qo =D =] Ut

42
44 |
4(_5 31

]-1- 12
20
27
35
44
»)Z _ B2
bd | . 4 61

49

44
16

14
21
: 29
50 . '
a2 ; .- 4 44
-‘,ll ¢ -'-)3
56 61

‘H 15

22
.-3(") 37
45
53

.')‘-1- . .'. |

I EB.S

68

| .
T.B.H HR: | [B ST

o7 o
/0

ZU
27
34
42

50
67
13

?..T
24
42
.'EO

II: B.S. =température du thermométre 4 boule séche.
*T.B.H. =température du thermomeétre a2 boule humide.
"H.R. =Humidité relative correspondante.

FiG.
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en vue de se maintenir a la température
normale de 98.6°F.

Ce transport se fait par radiation, con-
vection et évaporation. Toutes cause ten-
dant & activer a retarder ces pertes, pro-
duit une baisse ou une hausse de tempéra-
ture du corps, d’ou sensation de froid ou de
chaud suivant le cas.

Il y a trois causes principales affectant
ces pertes: température, humidité et mouve-
ment de l’air.

Lorsque la température de l’air augmente,
les pertes par radiation et convection dimi-
nuent jusqu’'a devenir nulles. Méme si la
température est plus haute que celle du
corps, l'inverse se produit, et le corps lui-
méme absorbe de la chaleur.

Si d’un autre c6té '’humidité est grande,
les pertes par évaporation sont diminuées,
et peuvent devenir pratiquement nulles.

De ce qui préceéde nous pouvons déduire
que le bien-étre du corps dépend de 1'é-
coulement naturel de son surplus de cha-
leur; lequel peut étre facilité par une radia-
tion et une convection plusactive. (Abaisse-
ment de la vraie température de [l’air),
ou encore en accélérant 1'évaporation.
(Diminution de 'humidité de l’air) et en
animant l'air de mouvement (Ventilation
ou éventail électrique, etc.).

Il v a une multitude de combinaisons de
températures et d’humidité produisant la
méme perte totale de chaleur, mais celles a
considérer sont forcément limitées par les
capacités normales de radiation et d'évapo-
ration du corps.

Une évaporation trop rapide causée par
une humidité trop faible a un effet assé-
chant sur les membranes muqueuses du nez
de la gorge et des poumons, affaiblissant ces
divers organes et les prédisposant ainsi a
la maladie.

L’air sec a aussi un effet désastreux sur
les meubles, peintures, etc., en absorbant
I’humidité des fibres des matériaux qui de-
viennent deés lors secs et cassants et contri-
buent par conséquent A la désintégration
des tissus qui se brisent en formant de la
poussiére.

L’humidité relative sur la terre est d’en-
viron 609, et atteint ordinairement 859
au-dessus de 1’'océan.

Au Canada, en hiver, elle varie de 70 a
1007 par les températures froides.

Un pourcentage recommandable pour les
locaux chauffés peut varier entre 407
et 509. Une plus grande humidité produi-
rait une condensation excessive dans les
fenétres, en raison de la basse température

1~ 1.21 (0°+460°)

de ces surfaces et affaiblirait en outre le
corps qui pourrait souffrir ainsi des change-
ments brusques de températures (cas d'une
personne qui passe d'un local chauffé, a
I'air froid extérieur par exemple).

CORRECTION DE LA TENEUR EN VAPEUR
D'EAU DE L’AIR DANS LES LOCAUX CHAUFFES

La capacité d’absorption de I'air variant
avec la température, I'humidité relative de
I'air étudié diminue avec l'augmentation
de sa température.

Cherchons dans quelle proportion nous
devrions augmenter la teneur de vapeur
d’eau contenue dans un pied cube d’air a
0°F et a 709, d’humité relative, pour obte-
nir 409, d’humidité relative a une tempé-
rature de 70°F.

D’aprés la table de la Figure 2, la pression
partielle exercée par la vapeur d’eau de I'air
saturé a 0°F est de 0.0375 pouce de mercure
et celle de 'air saturé & 70°F de 0.7386 po.
de mercure.

Puisque I'humidité relative de l'air a
0° est de 709, nous aurons par suite de la
relation

e : P
Humidité relative ¢ = p.
1
que la pression partielle de la vapeur d’'eau
contenue sera de

0.0375 X %——-0.02625 po. de mercure.

De méme pour 'air & 70°F et 409, H.R.,
la pression partielle de la vapeur d’eau
contenue sera de

Boa 40 2

0.7386 X 100~ 0.29544 po. de mercure.

Appliquons la formule du poids de la
vapeur d’eau par unité de volume du mé-
lange pour 'air a 0°F, et nous aurons

v O  —0.00004716 Ib par

pi. cu.
Pour I'air & 70°F,

o 0.29544

1. 1.21 (70°+460°)

=0.00046689 1b. par
pl. cu.

Le poids de vapeur d’eau qu’exige l'air
sera donc
0.0046689 —0.00004716 =0.00041973 1b.

par pi. cu.

Connaissant la quantité d’eau demandée
par pi. cu. d’air s'infiltrant dans un local,
nous pouvons calculer alors le poids total
d’eau qu'il faudra évaporer pour maintenir
I'intérieur dans une humidité relative de
409, si nous connaissons le volume total
d’air & 0° s’infiltrant par heure.
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Ainsi, en supposant qu'une petite rési-
dence d'une contenance de 16200 pi. cu.
change complétement d’air toutes les heures
la quantité d’eau demandée serait:
0.00041973 X 16200 = 6.79 lbs par heure.

Pour une période de 24 heures, elle sera

6.79X24=162.72 lbs soit environ 16
gallons.

C’est la quantité maximum pour les
conditions de températures, d’humidité et
de changements d’air données plus haut.
La quantité moyenne est cependant de
10 & 12 gallons par jour, pour une résidence
d’environ 18000 pi. cu.

Les appareils servant 4 humidifier l'air
différent les uns des autres par le principe
d’opération, le mode d’installation et le
matériel employé dans leur construction.

Puisque le chauffage est la cause directe
de la sécheresse de l'air, le reméde tout
désigné est un appareil fonctionnant en
rapport direct avec le systéme de chauffage.

Un tel arrangement est automatique de
rendement, en autant que les facteurs qui
déterminent l'intensité du chauffage sont
les mémes qui déterminent la quantité
d’eau a évaporer: ce qui est a peu prés le
cas de notre probléme, puisque l'infiltra-
tion et la température de I'air extérieur sont
facteurs communs de I'intensité du chauf-
fage et de la demande de vapeur d’eau. Un
troisiéme facteur affectant la demande d’hu-
midité est la teneur en vapeur d’eau de
I"air extérieur et qu'on ne peut pas controler.

Le but de cet article n'est pas de faire
une ¢tude des divers appareils employés
pour I'humidification de ’air, mais surtout
de faire valoir la nécessité d’humidifier I’air
des locaux chauffés.

Comme dernier mot je référe le lecteur
a la Figure 4, laquelle présente un humidifi-
cateur qui peut remplacer avantageusement
un radiateur.

Il est composé d'une suite d’éléments
creux en cuivre avec plateaux A 'intérieur
desquels circule I'eau chaude ou la vapeur,

suivant le genre de systéme central employé.

L’eau alimentée par une soupape réduc-
trice de pression reliée directement & ’aque-
duc, circule sur les plateaux ondulés et
s’évapore grice a la haute température de
ces derniers. Le surplus d’eau, s’en va
a 'égout. _.

Cet appareil a aussi une certaine capacité
de chauffe variant avec ses dimensions.
On l'enferme dans un cabinet décoratif
muni de grilles, pour permettre la libre
circulation de lair.

Dans un batiment chauffé par un sys-
téme central avec radiateurs, la circulation
de l'air est assez complexe, et comme de
cette circulation dépend la distribution d’air
humide sortant de l’appareil, il faudrait
faire une étude des mouvements de lair
lesquels résultent d’'une multitude de fac-
teurs.

Pour une petite résidence genre cottage,
I'endroit par excellence est le centre du
premier étage, prés de l'escalier intérieur
conduisant au deuxiéme, situé en général
au centre du logement.

Classifying Steels by Sparking
(Continued from page 20)

Testing in the Plant — Proper lighting
conditions are a very necessary adjunct to
satisfactory work in the plant. A strong °
direct light, either natural or artificial,
is a distinct disadvantage. Spark testing
should properly be done in a shadow, and *
against a dark background.

It is advisable to protect the spark §
stream from heavy drafts of air as this |
will cause a very definite hooking of the
tail sparks, which is apt to be con‘using.

Bar and tube stock, carefully racked, ';

can frequently be spark tested without
removing from the racks. Similar material
in bundles can be spread out on inspection |
benches. Small pieces of regular size and
shape are generally placed on work benches.
If a large number of pieces must be tested
in a limited time, laborers can be used to
arrange the parts in uniform rows for the
spark tester, so that his time can be applied
entirely to spark examination.

Care should be exercised in the case of |

hot rolled or heavily scaled material to be
certain that the spark stream is not from
a decarburized area. Bar stock is more
safely ground on the cut end, and forgings & |
at the point from which the tonghold was .
removed. ]
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I Television. — The Cathode Ray Method

PART I

E come now, to the oscillograph

tube, not the one used in television

but its predecessor, which leads
up to the use of cathode rays in television.
The action of this tube should be easily
understood as it is based on the preceding
experiments. In order to understand some
of the effects obtainable with it several
more interesting experiments will be in-
dicated.

First of all, what is an oscillograph tube
or oscillograph as it is called for short? An
oscillograph is merely a high-vacuum ca-
thode ray tube that shows visually:

1. The wave form of an alternating or
oscillating current.

2. The 1mmage of a transmitted television
picture.

The first attempt to use a cathode ray
tube to indicate the wave characteristics
of an alternating current was made by
Ferdinand Braun of Germany in 1897, and
he it was who named it the oscillograph.

Corl
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Fig. 11.— A Braun-Ryan Oscillograph Tube.
The first to make a practical oscillograph
tube and use it in research work on high
tension currents was Harris J. Ryan of
Cornell University at [thaca, N.Y. For his
oscillograph he used a 30" glass tube, the
first half bemg 34" in diameter and the
last half 514" in diameter. In the small end
of the tube he sealed a platinum wire which
formed the cathode. In a branch nipple
about 6 from the end another platinum
wire was sealed forming the anode. Above
the anode was another branch nipple
through which the air was exhausted and
sealed off. About 6" from these nipples a
glass disc with a small hole in its centre
was fixed in the tube, and finally a fluores-
cent screen was secured to the inside of
the large end, all of which is shown in Fig.
Close to the disc and on the side of it
nearest the screen four coils were mounted
with their planes parallel to the axis of the

By W. H. LEWIS

Graduate, Montreal Technical School

tube. These coils were arranged in two
pairs, each coil being connected in series
and the pairs in parallel. The axis of both
pairs intersected the axis of the tube and
therefore the axis of the cathode rays which
pass through the tube. The tube was
mounted on a stand and the cathode rays
were set up by the current from an eight
plate  Wimshurst static machine. When
the tube is energized by the static electric
machine the cathode will throw off elec-
trons forming cathode rays as previously
shown. As we have shown these rays, like
rays of light, only travel in straight lines;
hence only those in line with the hole in
the disc will pass through it and reach the
fluorescent screen where they will produce
a single small bright spot of light at its
centre. On connecting a single coil with a
battery or the service lines of a 110 volt
D.C. dynamo, as shown in wiring diagram
Fig. 12 thus producing a constant magnetic
field the beam of cathode rays that fall on
the fluorescent screen will be displaced,
the amount of displacement being propor-
tional to the strength of the magnetic field.

Tabe
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CO J/

tro Valt
Generator JJC. @
Fig. 12
With a Single Coil.

il

Fig. 13
With a pair of Coils.

Connecting a pair of the coils with a
110 volt source of A.C. as shown in Fig. 13,
the beam of cathode rays will be deflected
each instant of time in a direction and with
an amplitude proportional to the instan-
taneous field that is set up, causing the
bright spot to travel by consecutive points
across the fluorescent screen, and, due to
the persistance of vision, it will be seen as a
single straight line. By changing the two
coils just used for the other pair and using
the same connections and same source
another straight line will be produced on
the screen, but this time at right angles
to the previous one. Now connect both

pairs of coils in series as shown in Fig. 14
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and the resulting displacement will give a
45° line on the screen.

The same result may be obtained by
connecting the coils in parallel as shown in

To MO. Voll HC Generaior
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Fig. 14.— Coils connected in series.

Fig. 15, providing they carry sine wave
form of currents which are in the same
phase positions, but, if the relative phase
positions differ, then the compound dis-
placement will produce an angular ellipse
on the screen; and again, if the currents
are equal sine waves in quadrature the
compound displacement will produce a circle
on the screen.
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Fig. 15.— Coils connected in parallel.

Still another effect may be shown by
using any two currents whose wave forms
are different, but whose frequencies are
the same. This will result in an irregular
curve being traced on the screen. If two
diflerent wave forms of different frequencies
act upon the rays, the curve traced on the
screen will take on a more complex aspect
which, nevertheless, will be the resultant
of the two component wave forms.

Now that the properties of the oscillo-
graph have been demonstrated, we are
ready for the oscillograph in Television.

Back in 1907 the use of the oscillograph
tube was suggested by Boris Rosing of
Petrograd, Russia, as a possible means of
accomplishing television, and, in the next
year, his idea was amplified by Campbell
Swinton of England. Thus it may be seen
that the limitations of the scanning disc
had been observed at an early date, for,
being mechanical, it necessarily possesses
inertia and is, therefore apt to be sluggish
in operation. On the contrary cathode rays
are nearly as tenuous as light rays, and
are therefore extremely well suited for the
reception of television images. Belin and
Douvillier of France, Holwede of Germany,

Takayangi of Japan and others all invented
various systems based on the use of the
cathode rays.

There are many advantages a cathode
ray tube has over the scanning disc in
television, chief among these being:

1. That it has no moving parts and
hence is silent in operation and has nothing
to be adjusted or get out of order.

2. It is much easier to keep in synchron-
ism with the transmitter.

3. More light is available, and, as a
result, the image is brighter.

4. The persistance of fluorescence of the
screen is added to the persistance of vision,
and therefore, the number of picture images
per second can be cut down without the
effect becoming jerky.

5. Due to the combination of the above
factors the number of lines can be increased
and hence greater detail of image can be
obtained without a corresponding increase
in the width of the frequency band.

6. Incoming wires need not be amplified
as they can be made to act directly on the
beam of cathode rays providing their
strength is above a certain critical value.

It would certainly appear from the above
features that the cathode ray tube would
entirely eliminate the scanning disc in
television, but unfortunately this is still
far from being the case as a cathode ray
tube costs in the neighbourhood of $500
and has a life of but approximately 200
hours. Not only that but it is fairly hard
to hold the focus of the beam of cathode
rays on the screen sharply enough to make
the image perfectly clear and the fluorescent
screen as it is now made gives a far from
satisfactory image. Before the cathode ray
tube plays an all important part in tele-
vision it has to go through a stage of con-
siderable experiment and improvement.

The cathode ray tube previously des-
cribed is not the one used in television
but was shown in order to indicate the
possibilities of cathode rays in television.
Although it is able to scan in two directions,
it does not provide a way to vary the
strength of the image, and, besides, not
nearly enough light can be produced with a
tube that is energized with 110 volt current.
To project an image 4" x 5" on the screen
the tube must be energized by a current
of from 2000-3000 volts. For these reasons
the ordinary oscillograph tube had to be
considerably modified to meet these re-
quirements.

The ordinary oscillograph has a cold
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cathode, and, since it is not completely
exhausted, the voltage impressed on the
cathode terminal by a static electric ma-
chine is sufficient to make it give off a beam
of cathode rays; but, if the tube is very
highly exhausted, not even a high voltage
will make it throw off rays from the cold
cathode. If however the cathode is made
of a filament of wire which is heated to
-4 incandescence by a current from a battery

' or 110 volt D.C. generator then it will throw
off cathode rays just as it does in a radio
tube. It is really quite easy to understand
why a heated filament throws off the elec-
trons which form the cathode rays, if
action of hot water in throwing off some
of its molecules in the from of water vapour
is considered. In this case, the heat sets
the molecules of water into violent motion
and in doing so its surface attraction is
overcome so that the molecules fly off from
it. In the former case the heat sets the
electrons of the filament into violent
agitation so that its surface attraction is
overcome in a similar manner and the
electrons fly off in the same way. To get
the electrons to separate from the filament
to the best advantage, it is made of tungsten

# or platinum coated with calcium, barium

| or strontium oxide.

=T
T e

Control Lleclrode Hr;oa’e
Fig. 16.— The Electron Gun.

We now come to a new kind of cathode
ray tube, a hot cathode television tube
devised by Zworykin and called a kinescope.
The filament of this tube is made of pla-
tinum coated with one of the above men-
tioned oxides and is sealed in the small
end of the tube. Directly in front of the
filament is a so-called electron gun which
consists of a control electrode with a small
hole in it. In front of this electrode is the
first anode which has a like hole in it. The
second anode is formed of a metal coating
on the inside of the glass bulb, as shown
in Figs. 16 and 17.

The fluorescent screen which is about 7’/
in diameter is covered with ‘“Willemite,”
a fluorescent mineral that is slightly con-
ductive. Inside the small end of the tube
and just in front of the electron gun, two

pairs of deflecting plates are mounted at
right angles to each other, as shown in
Fig. 18 and it is these which deflect the
cathode ray beam horizontally and verti-
cally. This tube works on the principle
that when the filament is heated it throws
off the electrons forming a beam of cathode
rays passing through the small hole in the

£leclron Gun  Derfecting Flales  Sseond frode /
N
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~ Fig. 17.— How a Television Cathode Ray Tube
is made.

control electrode and then through the
hole in the first anode. This anode accel-
erates the speed of the electrons, being
energized by a positive potential of 3000-
4000 volts. The electrons now move at a
speed of about one tenth that of light waves,
that is to say, at the rate of about 18,500
miles per second. Not only does the second
anode increase the speed of the electrons
but it also helps to focus the beam so that
it will fall on the screen in a small point.

The slight conductibility of the fluorescent
screen is necessary to permit the electric
charges formed on it by the impact of the
electrons to leak off.

To deflect the beam of cathode rays an
electrostatic field is preferable to a magnetic
field because the wave form of the incoming
current is distorted by the latter due to its
inductive effects. Since the deflector plates
are set up in front of the first anode where
the electrons are moving comparatively
slowly the strength of the electrostatic
fields set up by the former need not be

(Continued on page 40)
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Le chauffage a
"huile

Miracle du confort moderne

Avant

Par RAOUL NORMANDEAU

Diplomé de I' Ecole Technique de Montréal, cantremaitre a la
« Nu-Way Fuel Oil Service »

HAUFFER une fournaise, rien de
plus agréable, mais que voulez-vous,
les gens ont toujours pris ce petit

exercice pour une corvée. Ils n'ont jamais
su apprécier le doux plaisir de pelleter le
charbon et de sortir les cendres, ou encore
celui d’allumer un feu & une heure ou deux
du matin en revenant d’une veillée. S’arra-
cher des douceurs d’un bon chesterfield, des-
cendre dans la cave et attiser le feu, procure
une jouissance que bien peu ont gofitée. La
ménagére de son cOté n'a jamais prisé voir
ses tentures et ses cadres couverts de suie
ou ses rideaux toujours sales. Elle qui a
horreur de la malpropreté n'a jamais fait
bon ménage avec le charbon, la cendre et
la suie (1).

Maintes fois I’homme, devenu réveur en
se regardant les mains, noires de suie, s'est
demandé s’il n’était pas possible d’améliorer
son sort, et il a trouvé: car il est ainsi fait,
pour s'éviter de la misére et augmenter
son confort, il met tout en oeuvre.

(1) Le présent article ainsi que d’autres qui suivront, n'ont
aucune prétention a la réclame et ne sont écrits que pour fins
de vulgarisation.

Le réve d’autrefois enfin se réalise. Non
seulement la cendre et la suie sont éliminées,
mais la fournaise se chauffe toute seule.
Avec le chauffage a 1'huile, tout est entiére-
ment automatique. Sans y voir, le feu
s'allume ou s’éteint et une température
rigoureusement uniforme est maintenue.
[La cave prend un tout autre aspect, de
malpropre et en désordre qu’elle était, d
a son carreau a charbon avec son éternelle
poussiére et aussi a cette cendre toujours
nuisible, elle est devenue propre et riante;
elle a conquis sa place dans la soc:été et
forme une piecede plus ou 1l fait bon
vivre. Dans toute la maison régne une
température douce et uniforme donnant a
celle-ci une atmosphére qui respire le confort
et le bonheur.

[1 va sans dire que le brlileur a 'huile,
n’a pas toujours été aussi perfectionné qu'’il
I'est de nos jours. Il a eu d’humbles débuts
et ce n'est qu'a force de travail, de recher-
ches et de perfectionnements qu'il est de-
venu ce qu'il est aujourd’hui: le roi du
chauffage.

HISTORIQUE DU BRULEUR A L'HUILE
Q

Pour connaitre I'origine de I’emplo1
de 1'huile comme combustible, il fau-
drait remonter a travers les Aages,
mais ce n’est que depuis 1800 qu’elle
est briilée scientifiquement. Vers 1860,
tant en Angleterre qu'en Russie, des
brevets d’inventions furent pris sur
des appareils pour briler 'huile. En
1867, un mécanicien russe du nom
de Wermer, a I'’emploi d’une raffinerie
inventa le premier briileur a l'huile
qu’on puisse dire pratique. Il consis-
tait en un certain nombre de petits

godets dans lesquels I’huile dégouttait
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‘et briilait. Ce briileur ayant donné satis-
| ‘faction, un bon nombre fut fabriqué. Un peu
Javant cette date, en 1863, un Américain du
nom de Brydges Adams, introduisit sur le
marché, le premier briileur pulvérisateur et
‘deux ans plus tard, le marché londonnien
‘était doté d’un briileur du méme genre,
‘construit par Aydon. L’« atomisation »
‘dans le brileur Aydon était obtenue au
JImoyen d’un jet de vapeur surchauffée qui
‘pulvérisait I’huile (1). A partir de 1880,
\la foudre était lancée, le brileur évoluait

et subissait toutes les transformations d

jau progrés. En 1901, un brfileur du nom

'de Spindletop fut mis en essai & Beaumont,

‘Texas. Il obtint un tel succés, que les

financiers virent toute I’envergure que pou-
. Bvait prendre cette industrie naissante et
"“8lui donnérent tout leur appui. Une com-
" pagnie se forma et un trés grand nombre de
“Sbrileurs Spindletop fut manufacturé. A ce
succeés de I'huile, les ingénieurs ne restérent
pas insensibles et se mirent de la partie,
ce qui contribua pour beaucoup a ’amélio-
ration rapide du brileur.

En 1902, la United States Naval Liquid
Fuel Board, aprés un certain nombre d’es-
“Bsais, a conclu que la supériorité de ’emploi
de l'huile comme combustible dans les
‘navires était incontestable et dés 1904, la
‘§ United States Navy décréta que tout navire
a construire, serait équipé pour briler
I'huile. Aujourd’hui, la marine des Etats-
Unis emploie presque exclusivement 1’huile
comme combustible.

Ainsi le briileur évoluait-il, se transfor-
mant d’année en année, s’améliorant sans
cesse, poursuivant sans reldche, sa marche
progressive et rapide vers le succes.

- Le brfileur tel que nous venons de le voir,
ne pouvait briiler que I'huile lourde et
aucun appareil a ’huile légére n’avait fait
son apparition. C’est que dés les débuts
du chauffage a I'huile, on ne s’appliquait
qu'a briler le pétrole tel qu’il sort du puits.
Mais a mesure que l'industrie du brileur
croissait, il fut constaté que l'emploi de
I'huile lourde comme combustible dans les
chauffages domestiques, présentait de nom-
breux inconvénients. En effet, la consis-
tance du pétrole brut ressemblant a de la
mélasse par sa viscosité, rend son transport
et sa canalisation bien difficile. En outre,
il n’est pas facile de réduire les proportions
du feu afin qu'il s’adapte bien aux petites
fournaises. Les yeux se tournérent donc

'(1) Ce;que_ nous entendons par atomisation, c'est le résultat
5 d’}mg opération mécanique qui consiste 4 séparer 'huile en
| d'infimes gouttelettes.

vers une huile plus légére pour l'usage
domestique et un nouveau brileur fut
congu. Les années 1912 et 1913 mar-
queérent la naissance des premiers brfileurs
a l’huile pour le chauffage domestique.
Ils furent construits par John Scheminger
de la compagnie Aetna et C.-H. Chalmers
de la Chalmers Oil Burner Co. qui sont
considérés avec quelques autres, comme les
pionniers du brileur a l'huile. Dans les
deux cas, le brfileur était du type rotatif
et ne différait qu'en ce que le brfileur
Chalmers avait un genre de dbéme qui
retenait le feu. Avant cette date, des dis-
positifs assez rudimentaires furent imaginés
et consistaient pour la plupart en un tuyau
d’alimentation laissant dégoutter de 'huile
sur une plaque réfractaire qui était portée
au rouge. Ce dispositif ne put pas étre
considéré comme un brileur efficace parce
que le mélange de I'huile et de l'air se
faisait trés mal donnant une bien mauvaise
combustion, mais il jetait tout de méme les
bases d’un briileur plus moderne du type;
vaporisation a tirage naturel. Quoique des
brileurs a 'huile légére furent construits
dés 1912 et méme avant, on peut dire que
ce n'est qu'aprés la guerre, vers 1919 et
1920 qu'ils firent de réels progrés et ce n'est
que vers 1921 que le briileur automatique
a tirage forcé, fut introduit au public.

APPAREILS DE COMMANDES ET DE SECURITS

En méme temps que le briileur automa-
tique progressait, les appareils de com-
mandes ou « contrdles », pour parler dans
le langage du brileur & I'huile, s’amé-
lioraient. Pour allumer le feu par exemple,
au début du briileur automatique, un feu
continuel de gaz était employé. Plus tard
une valve électrique fut ajoutée au circuit,
ce qui permit d’arréter le jet de gaz lorsque
I'huile était enflammée. Le gaz fut alors
supprimé complétement et seule une étin-
celle électrique fournie par un vibrateur
dans les premiers temps et un transforma-
teur de 10,000 volts ensuite, servait a
allumer le combustible. L’étincelle fut ren-
due intermittente et est devenue ce qu’elle
est aujourd’hui, ne servant juste que pour
allumer I'huile et disparaissant au bout
d’une vingtaine de secondes.

Ce que nous venons de dire ici pour
'allumage de I'huile peut s’appliquer sur
tous les autres contréles, tant de commande
que de sécurité. Aux contrdles de sécurité
en particulier, des améliorations sensibles
furent apportées. Les premiers brfileurs,
advenant le cas ou I'huile ne prenait pas
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feu, n’avaient aucun dispositif pour les
arréter. Le premier dispositif imaginé con-
sistait en un récipient qui basculait lorsqu’il
avait recu une certaine quantité d’huile.
Dans bien des cas avant que l'huile coit
en quantité suffisante pour faire opérer
I’appareil et arréter le brileur, il se pouvait
que celui-ci, avant d’arréter, fonctionne un
temps assez considérable sans faire de feu.
Avec un briileur moderne, les appareil de
sécurité sont treés élaborés et offrent le
maximum de sfireté. Si par hasard le feu
vient & manquer, au bout de quelques
secondes, le brileur cesse de fonctionner.
Il reste a 1'état de repos pendant environ
une minute et repart ensuite avec |’étincelle
en plus, car ne l'oublions pas, lorsque le
briileur est en position normale de marche,
I’étincelle électrique est disparue et pour
allumer le mélange combustible, si le feu
vient a faire défaut, il faut absolument
que D’étincelle électrique fonctionne. Il
repart donc avec l'étincelle en fonction et
si le feu ne se fait pas plus dans la fournaise
prenons le cas ou il n’y aurait pas d’huile
dans le réservoir, au bout de une minute
et demie ou deux minutes selon la facon
dont il aurait été ajusté, le brileur s'arréte.
(C’est-a-dire, qu'un certain mécanisme se
déclanche et que pour aucune considération
le briileur ne se remet en marche. Pour le

faire fonctionner de nouveau, il faut que
quelqu’un remette le mécanisme en position.

Si nous n’avons parlé jusqu’ici que de
I’allumage d’un br{leur et des appareils
de sécurité il ne faudrait pas penser que la
se borne les contrdles automatiques. Loin
de 13, ils comportent une foule d’appareils,
tels que: « thermostats », « aquastat », con-
troles de pressions de vapeur, valves élec-
triques et quantités d’autres appareils aussi
intéressants qu’instructifs a connaitre. Il
est absolument impossible ici, d’élaborer
un sujet aussi vaste, mais nous y revien-
drons et nous verrons ensemble tout ce
dont se compose un systéme de chauffage
a 'huile. Dans des prochains articles qui
paraitrons sous la rubrique: « Le chauffage
a l'huile », nous étudierons les pompes a
'huile, les valves de régularisation, les
foyers, la théorie de la combustion de I'huile,
les qualités d’une bonne huile, les différents
principes d’atomisation et aussi la maniére
de faire une bonne installation.

C’est en se familiarisant bien avec le
brleur & l'huile, cet appareil qui nous
remplace si avantageusement dans des be-
sognes déplaisantes, que nous nous rendrons
compte de l'importance du chauffage a
I'huile et aussi qu'il n’est pas exagéré de
dire: le chauffage a 'huile, c’est le miracle
du confort moderne.

Television
(Continued from page 37)

nearly as great as it would have to be if
they were placed in front of the second
anode where the speed of the electrons is
enormously increased by the high voltage
impressed upon that element.

The degree of brightness of the moving
line of light on the fluorescent screen
depends on the strength of the negative
charge, or negative bias as it is called, that
is impressed on the control electrode of
the tube. It is clear that if the varying
amplitudes of the wave impulses received
from a transmitter are impressed on the
control electrode of the receiver tube and
the cathode beam is deflected with the
synchronism of the movements of the beam
of light of the transmitter as it scans the
subject the image of it will be formed on
the fluorescent screen.

Largest passenger liner afloat, the Queen Mary
known until recently only as No. 534, will be put
into trans-Atlantic service in a few months by
Great Britain’s Cunard-White Star lines.

The huge ship is second in size only to France’s
Normandie. The Queen Mary is 1,018 feet long,
eleven feet shorter than the French vessel. But it
exceeds the Normandie in other respects. Its turbo-
electric plant will develop 200,000 horsepower.
40,000 more than her rival, making her the most
powerful ship ever built. Its speed of 30 knots is
slightly faster.

The liner is being built at a cost of $30,000,000.

A few items of material used in the construction
of this great liner will give an idea of its hugeness

10 millions rivets were used.

4 miles anchor cable and rope.

50 miles plumbing.

3000 miles electric wire.

10 miles carpet.

It will have 30,000 electric lights and the electric
system could light a city like Albany, N.Y.

Modern Mechanix, Dec. 1934.

NOUVEL ALLIAGE RESISTANT A LA
CORROSION

Le Corrix est un alliage de cuivre contenant 109,
d’aluminium et 4%, de fer; a I'état coulé, il posséde
une résistance a la traction de 60 a 70 Kgr/m. avec
un allongement de 20 a 309;. Sa résistance a la
corrosion est remarquable, et indépendante des
traitements mécaniques et thermiques; elle est égale
et souvent supérieure a celle des aciers austénitiques
nickel chrome. LlLe Corrix peut étre coulé, forgé,
laminé, pressé, étiré, trempé. S0

L’ Industrie Chimique, mars 1934.
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{Acronautical Research and

Testing Facilities

1By J. H. PARKIN

National Research Laboratories,
Ottawa

Assistant Director, Division of Physics and Engineering, in charge of Aeronautical Research

HE aeronautical equipment provided
in the National Research Labora-
tories are expected to contribute, in-
‘¥directly, very materially to the economic
‘S development of Canada. Already, although
‘¥ the laboratories have been in operation
“8only a short time, and are not yet fully
“Bequipped, urgent work has been undertaken
with the improvised equipmentand valuable

“iSresults obtained. Although primarily in-

Wstalled for aeronautical work, the labora-
tories will be useful for many investigations

*#®and tests of a non-aeronautical character.

#1n fact much of the work already done in

s kfthe laboratories has been of a non-aeronau-
8 tical nature.

‘#  Aircraft and air transportation possess
“Wperhaps greater potentialities in Canada

“#than in any other country. Already air-

craft have contributed enormously to the
development of the immensely rich but
_Qrelatively inaccessible north country and
Lhave thereby greatly accelerated the de-

«‘@velopment of the Dominion. The develop-

‘¥ment of a country follows transportation
"fand in Canada after first following the
.#natural waterways, and later the railways,
development may now be said to be follow-
‘Fing the airways.

"8 To further the development of air trans-
PSportation and hence of the Dominion,
'adequate research facilities are essential
and have been provided in the National
Research Laboratories at Ottawa. The
«#laboratories will assist in the production
of aircraft suitable for Canadian require-
ments and conditions, in improving the
efficiency and reliability of the operation
of the air lines and in increasing the comfort
and safety of air travel. By means of aero-
"Enautical laboratories the development and
Simprovem