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Laboratoires d'électricité, de chimie et de
physigue particuliérement pourvus.

Ateliers bien outillés pour la pratique des
métiers du fer et du bois.

Cours Technique de gquatre années, pré-
parant & de nombreuses carriéres ouvertes
dans les services du gouvernement, des
villes ainsi que dans les grandes compagnies
d'utilités publiques; préparant aussi aux
fonctions de contremaitre ou chef d'atelier
dans la grande et moyenne industrie, ainsi
gu'a la direction de petites industries.

Spécialisation dés la seconde année en chi-
mie, électricité, dessin de machines, méca-
nique d'ajustage, menuiserie, ébénisterie,
ferronnerie et fonderie.

Cours des Métiers de deux années (ou plus).
Orientation manuelle avec spécialisation dés
la seconde année en ajustage, menuiserie,
r r - . . -
ébénisterie, ferronnerie et fonderie.

Cours d’Automobile d'une année. Compor-
tant la mécanique et 1'électricité de 1'automo-
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mobiles au garage de 1'école.

Cours du Soir gratuits. Offerts dansune ving-
taine de spécialités : Arts appliqués, sciences,
métiers.

109, RUE WRIGHT, 109
TELEPHONE SHERWOOD 2-4001

Pour prospectus et renseignements sup-
plémentaires, s’adresser ou téléphoner a
I’Ecole Technique de Hull.
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Cours de dessin

A DIRECTION des Ecoles d’Arts et
Métiers annonce a nos lecteurs la
publication de la troisiéme partie du

cours de Dessin, dont les deux premiéres
parties ont été présentées, il y a quelques
années, par la Direction Générale de I'En-
seignement Technique.

Attendue et réclamée par nos éléves,
cette troisiéme partie aurait vu le jour de-
puis longtemps, si des événements graves
n’étaient venus en interrompre la prépara-
tion. De ce retard, nous déclinons toute
responsabilité.

Sous le titre général de Projections Ortho-
gonales, cette troisiéme partie se compose
de cinq lecons qui présentent, en détail et
suivant une progression bien établie, la
théorie compléte des projections euro-
péennes.

Tout d’abord, au point de vue de la
présentation de ce travail, nous attirons
'attention de nos lecteurs sur le mode de
reproductlon employé. A la fois simple et
¢conomique, ce procédé photographique
nous permet d’illustrer notre cours aussi
abondamment que nous le désirons, ce qui
est indispensable dans l’enseignement du
dessin. Il nous fournit d’autres avantages,
plus précieux encore et surtout nous permet
de n’imprimer chaque année que le nombre
de copies dont nous avons besoin, sans avoir
a craindre qu’au prochain tirage, les copies
soient moins nettes ou moins bien imprimées.

Dans ce groupe de cinq lecons, nous avons
essayé de graduer, le plus possible, les diffi-
cultés que I'éléve peut rencontrer et chaque
question nouvelle est accompagnée d’exer-
cices appropriés.

Nous avons voulu surtout éliminer le plus
possible le travail de routine qui absorbait
jadis la plus grande partie du temps consa-
cré, par les éleves, a I'étude du dessin.
S’agit il de trouver la troisi¢éme vue d’une
piece dont on donne les deux autres vues,
un dessm commencé est fourni a I'éléve qui
n'a qu'a dessiner la vue demandée, sans
avoir a copier machinalement les deux
premiéres. A remarquer, d’ailleurs, que
I’éleve n’en travaillera pas moins, puisqu’il
complétera ainsi trois dessins dans le méme
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temps ou autrefois il n’en faisait qu'un seul.
Mais 'avantage est qu'il résout trois pro-
blémes au lieu d’'un.

Nous inspirant des méthodes américaines,
nous avons préparé des feuilles d’examen a
15 problémes dans lesquelles 1'éléve doit
trouver les lignes qui complétent les dessins
inachevés.

Grace a tous ces exercices contrdlés soi-
gneusement par le professeur, il y a lieu de
croire que 1’éléve comprendra nettement le
mécanisme complet des projections euro-
péennes.

Mais, nous dira-t-on, pourquoi les pro-
jections européennes ? Cette question sou-
léve, une fois de plus, I'éternelle discussion
au sujet des projections européennes et
américaines. En dépit du fait que les pro-
jections américaines sont presque exclusi-
vement employées au Canada, voici les
raisons qui nous ont incités a présenter le
probléme de cette fagon :

1° Nos éléves, appelés parfois a consulter
des livres francgais, doivent en comprendre
les dessins et connaitre, par suite, les pro-
jections européennes. Notre enseignement
serait incomplet s’il négligeait cette ques-
tion.

2° L’étude des projections est, dans le
cours de premiere année, la plus importante
et la plus difficile & comprendre. Or, les
projections européennes se comprennent
mieux au début et se voient plus facilement
dans ’espace. Il est logique, par conséquent,
de commencer par elles.

3° Quand l'esprit est habitué & voir dans
I'espace, il est trés facile de passer de I'un
a I'autre systéme. Dans la quatriéme partie,
actuellement en préparation et qui a pour
titre le dessin d’atelier, il nous suffira de
quelques explications, trés simples, pour
passer définitivement aux projections amé-
ricaines. A partir de ce moment, nous ne
travaillerons plus, dans tout le reste du
cours, qu’en projections américaines, con-
formément a l'usage généralement établi
au Canada.

Il est bien évident que le travail que nous
présentons aujourd’hui, est loin d’étre par-
fait et nous ne nous faisons aucune illusion

335




September, 1938

sur ce point. Cependant, nous avons a cceur,
pour le bien de nos éléves, d’améliorer de
plus en plus notre enseignement. C’est pour-
quoi, nous demandons a nos lecteurs et plus
particulierement a messieurs les professeurs
des Ecoles d’Arts et Métiers, qui sont ap-
pelés a utiliser ce cours, de bien vouloir nous
aider dans le but que nous poursuivons.
C’est avec plaisir et reconnaissance que
nous accueillerons toute critique construc-
tive. L’enseignement du dessin touche de
trop prés a la vie industrielle pour que nos
techniciens s’en désintéressent et nous esti-
mons qu’il est de leur devoir, dans la mesure
de leurs moyens, de coopérer avec nous pour
faire de notre enseignement une ccuvre aussi
parfaite et aussi utile que possible. Nous
aurons d’ailleurs trés prochainement 1'oc-
casion de revenir sur cette question.

Le progreés des entreprises
hydro-électriques au

Canada en 1937

La construction d’entreprises hydro-électriques
reprend dans tout le Canada. C'est ce qui ressort
d’un examen des progrés réalisés dans ce domaine
au cours de l'année écoulée. Les exigences de
I'industrie miniére et d’autres industries ont suscité
une demande croissante d’énergie. Nous en avons la
preuve dans la statistique mensuelle du rendement
des centrales électriques compilée par le Bureau
fédéral de la Statistique. Chaque mois de 1937, on a
constaté une augmentation sensible sur le mois
correspondant de 1936, et pour les dix mois de la
période janvier a octobre 1937, I'augmentation sur
1936 dépasse 99%. Cet accroissement a taxé lourde-
ment les réserves accumulées dans certaines parties
du pays par suite du programme de construction
inauguré antérieurement a 1930. Le besoin d’agran-
dissement des installations existantes et la construc-
tion de nouvelles installations destinées & satisfaire
les exigences croissantes des industriels et des
particuliers, voila les buts auxquels vise maintenant
I'industrie.

Un récent communiqué du Service des Ressources
et des Forces hydrauliques du ministére des Res-
sources signale que les nouvelles installations hydro-
électriques de 1937 sont de l'importance de 167,161
HP, ce qui porte a 8,112,751 HP le total pour tout
le Canada a la fin de 'année écoulée. Les nouvelles
installations les plus importantes sont celle de
I’Ontario Power Companysurla Riviére-aux-Outardes,
dans Québec ou fut achevée une usine d’'un rende-
ment de 70,000 HP et celle de la Great Lakes Power
Company sur la riviere Montréal, en Ontario, de ’or-
dre de 10,000 HP. Les autres installations nouvelles
sont pour la plupart des agrandissements aux stations
existantes. Voici la répartition de l'augmentation
de 1937 entre les provinces : Colombie-britannique :
1,050 HP ; Saskatchewan, 19,000 HP ; Manitoba,
12,500 HP ; Ontario, 15,475 HP ; Québec, 116,366
HP et Nouvelle-Ecosse, 2,770 HP.

On trouvera ci-aprés la description des princi-
paux aspects de la construction hydro-électrique
dans la province de Québec.
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Dans la région miniére de Larder Lake, la société
Proprietary Mines, Limited a construit des usines
a Corset Falls, par oi décharge le lac Raven, et
aux chutes Raven, tout prés de la téte du lac. A
I'usine de Corset Falls, on a fait 'installation d’une
nouvelle turbine d’une capacité de 725 HP, qui
commande un générateur de 700 kilovoltampéres
et une génératrice de 235 kilovoltampéres a été
couplée a la turbine primitive de 250 HP. Au cours
des travaux exécutés aux chutes Raven, un nouveau
barrage fut érigé, un pipe-line en douves de bois fut
posé sur une distance de 1,200 pieds, un réservoir
métallique d’équilibre différentiel fut construit et
on a refait l'installation d'un groupe générateur et
amélioré 'aménagement des appareils interrupteurs:
et sectionneurs, Cette usine électrique a une puis-
sance de rendement d'environ 1,100 HP.

QUEBEC

Dans la province de Québec, I'entreprise nouvelle
la plus remarquable déja en fonctionnement, est celle
del'Ontario Paper Company a la Chute-aux-Outardes,
sur la riviéere du méme nom, dont les deux groupes
générateurs ont un rendement total de 70,000 HP.
L’énergie qui sert 4 alimenter la fabrique de papier
récemment achevée par la société est conduite & une
distance de dix milles jusqu’a Baie-Comeau.

Parmi les installations déja existantes qui ont pris
de I'extension, on doit signaler un douziéme groupe
générateur, ayant une capacité de 45,000 HP, ajouté
a l'usine de la Saguenay Power Company, a lle-
Maligne, sur la riviére Saguenay et un groupe de
500 HP installé a 'usine de la Mont Laurier Electric
Company, 3 Mont Laurier, sur la Liévre. La Donna-
cona Paper Company a remplacé de petits groupes
désaffectés, d'une capacité totale de 1,384 HP a
I'ancien emplacement de Bird Mill, prés de Pont-
Rouge sur la riviére Jacques-Cartier, par un nouveau
groupe générateur d’une capacité de 2,250 HP.

La Shawinigan Water and Power Company a changé
la roue mobile dans I'un des groupes de la station de
La Gabelle sur le Saint-Maurice. Grice a une plus
grande efficacité de rendement, on prévoit une
augmentation de quelque 4,000 HP. La société a
également entrepris les travaux préliminaires d’'une
installation projetée 4 La Tuque, sur le Saint-
Maurice, dont la mise en marche doit fournir un
rendement initial de 162,000 HP.

La ville de Sherbrooke a poursuivi les travaux
préliminaires commencés a Two-Mile Falls sur le
Saint-Frangois, ot l'on projette une installation
d’une capacité de 10,000 HP, et la Nerthern Quebec
Power Company a augmenté le rendement de
plusieurs sous-stations et a commencé les travaux
d’installation d'une ligne principale auxiliaire a
tension de 110,000 volts et d'une longueur de 62
milles entre Noranda et la sous-station du lac Blouin.
La Southern Canada Power Company a augmenté la
capacité de plusieurs de ses sous-stations et a pro-
longé son réseau a tension de 13,000 volts, notam-
ment entre Saint-Hyacinthe et Saint-Pie.

LLa régie provinciale de l'électricité dont les
pouvoirs s'étendent au controle et a la réglementa-
tion des entreprises consacrées a la production, a la
vente et a4 la distribution de l'électricité dans la
province, remplace I’ancienne Commission de
I’Electricité de Québec. Le Syndicat national de
I’Electricité, dont 'activité se borne aux régions de
I’Abitibi, du Témiskaming, du lac Saint-Jean et de
Roberval, a pour fonction de faire 1l'essai d’'une
entreprise hydro-électrique d’'Etat conservant cer-
tains caracteres de l'entreprise privée. Les réseaux

(Suite a la page 382)




Words to Watch

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

HERE is a comparatively small num-

ber of words which cause most of the

trouble to the translator. The following
lists of words are intended to give some of
the types of errors most common. Many
mistakes are caused by a slight difference
between the French and English spellings.
These slight differences often prove more
difficult to remember than cases where en-
tirely different words are used in the other
language. The following list contains many
of the words used in common writing which
show slight differences in spelling in the

two languages:

une abréviation abbreviation
une adresse address
agréable agreeable

un amiral admiral
anormal abnormal
aimable amiable

un appartement apartment
une aventure adventure

les bagages
la bataille

baggage, luggage
battle

le canon cannon

la correspondance correspondence
le coton cotton

le comité committee

la carotte carrot

la danse dance

la défense defence

le dictionnaire dictionary

un ennemi an enemy

une enveloppe
une exagération
exceptionnel

un exemple

un exercice

an envelope
an exaggeration
exceptional
an example
an exercise

la fleur flower

la galerie gallery

le gouvernement government
la grammaire grammar

le héros hero
honnéte honest

un honneur an honour

une indépendance
un intérét

independence
an interest

intéressant interesting
infatigable indefatigable
inhabitable uninhabitable
la littérature literature
Lyon Lyons

le marchand merchant

le mariage marriage
Marseille Marseilles

la marge margin
matériel material

la matiére matter

un millionnaire millionaire
le miroir mirror
naturel natural
nombreux numerous
pardonnable pardonable

personnel

le photographe
la photographie
le prisonnier

la promesse

la querelle
raisonnable

le représentant
la responsabilité
le reproche
remarquable

la réflexion

les ressources

le résultat
recommander
traditionnel

le trone

la vertu

le violon

personal
photographer
photography, photograph
prisoner
promise
quarrel
reasonable
representative
responsibility
reproach
remarkable
reflection
resources
result
recommend
traditional
throne

virtue

violin

Many words that are spelt incorrectly
show a confusion on the part of the writer
as to the meaning of the word. Words that
sound the same or almost the same are fre-
quently spelt differently, depending on the

meaning.

break
brake
editor
publisher
library
bookshop
face
figure
fault, defect
mistake
then
than
thin

tin
think
thing
bear
bear
bare
know

no
sheep
cheap
coarse
course
lose
loose
where
were
wear

to

too

two
weather
whether
there
they're
their
your

casser, briser
le frein

le rédacteur
un éditeur

la bibliothéque
la librairie

la figure

le chiffre

le défaut

la faute
alors, ensuite
que

maigre, mince
I’étain

penser

une chose
porter

I'ours

nu, découvert
savoir

non, pas

le mouton
bon marché
rude

le cours
perdre

ample

ol

ils étaient
porter

a

trop

deux

la température
si

1a

ils sont

leur

votre
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" you're vous étes
sight la vue
site I’emplacement
right droit
write écrire
its son, sa
it’s il est, c’est

Be careful to see that the % is pronounced
and included in the spelling when neces-
sary; failure to do so results in some very
unfortunate errors.

eat manger

heat chauffer

as comme, aussi
has il a

is il est

his son

at a

hat chapeau

Among the words that appear most
commonly among the misspelled and mis-
understood group are the following:

TECHNIQUE

journal newspaper
revue review, journal
idée idea

actuel present
habituel habitual

usuel usual

le livre the book

la livre the pound

le banc the bench

un dessin a drawing

le dactylographe
un gymnase
un laboratoire

the typewriter
a gymnasium
a laboratory

le ciel the sky

le ski skiing

le vent the wind
tourner, remonter to wind

le puits the well
bien well

la terre the earth
le foyer the hearth
une ile an island
une riviére a river

le sol the soil
I'est the east
I'ouest the west
le diner dinner

le souper supper

le sirop syrup

un concombre a cucumber
la prune the plum
une carotte a carrot

le complet the suit
un bouton a button
une canne a cane

le fil the wire, thread
le fils the son
parfum perfume
des lunettes glasses

la manufacture the factory
le bruit noise
choisir to choose
le choix the choice
la poussiere the dust

un gratte-ciel
ma grand’'meére

a skyscraper
my grandmother

cuir leather
cuivre copper

user to wear out
employer to use

unité unit
représentant representative
amélioration improvement
attendre to wait for
calendrier calendar
lequel which

peser to weigh
pesanteur weight

1soler insulate
carbone carbon

futur future
sensible sensitive

les vacances vacation

une annonce an advertisement
hauteur height
largeur width
longueur length
profondeur depth
épaisseur thickness
avocat advocate
rayon ray, department
ailleurs elsewhere
d’ailleurs besides

neuf new

su knew
posséder own

devoir owe

sur on

ingénieur engineer
vraiment truly
vraiment actually
actuellement at present, now
commis clerk
canadien Canadian
chimie chemistry
industrie industry
fonderie foundry
ressources resources
tarif tariff
tranquille quiet

assez, tout a fait quite
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Since a car manufacturer introduced. .. no-draft
ventilation, a new wave of car-buying has taken
place. .. Every henpecked husband in the country
bought one. .. and claims that even when his wife
is talking there is no draft, which is saying a lot for
any car.

But the industry has introduced another gadget
that, from its advance advertising, makes the self-
starter look like just another gag to save on gas.
It isa car with knees. That in itself is an accomplish-
ment. But, as everyone has observed, all knees are
not alike; in fact, one might go sofar asto say that
some knees are better than others. There is terrific
competition in the motor industry. It would not
surprise me in the least to see some company come
out tomorrow with this slogan: ‘“Buy car with knees
like Marlene Dietrich,” and the next day see a rival
company advertise: ‘““See the 1934 model with the
Mae West chassis !"'. ..

After soaking it with vinegar for a few hours the
engineer can remove a nut that has defied his prev-
ious attempt.
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Une belle organisation

Par FERNAND CAILLET

Instructeur, atelier d'imprimerie, Ecole Technique de
Montréal.

que, les hommes qui gardérent leurs

positions ou du moins, qui les retinrent
le plus longtemps furent des hommes possé-
dant la maitrise d’'un métier. Aujourd’hui,
encore que nous commencons seulement a
remonter la pente, presque tous les ouvriers
habiles travaillent tandis que des millions
de manceuvres sont encore sans emploi. »

Ces paroles servent d’introduction a une
petite brochure intitulée : « The Training
Department, R. R. Donnelley & Sons, Co.,
The Lakeside Press, Chicago. » Elle fut dis-
fribuée a un certain nombre de délégués
venus de tous les coins des Etats-Unis et du
Canada pour assister a la treizieme confé-
rence des arts graphiques, tenue & Chicago,
derniérement. Nous f(imes du nombre des
délégués qui passérent tout un aprés-midi
a visiter l'établissement d’imprimerie de
R.-R. Donnelley & Sons et nous allons nous
efforcer de faire connaitre aux lecteurs de
TECHNIQUE ce que cette orgamsatlon (une
des plus considérables imprimeries des
Etats-Unis) a fait et fait encore pour l'en-
tralnement professionnel de son personnel
ou plutbt des apprentis qui sont éventuelle-
ment destinés a faire partie de ce personnel.

« The Lakeside Press » fut fondée en 1864
sous le nom de Church, Goodman and Don-
nelley ; plus tard devint « The Lakeside
Printing and Publishing Company; » et
finalement, en 1894, prit son nom actuel,
« R.-R. Donnelley and Sons Company. »
Son développement fut régulier et continu.
Avjourd’hui, c’est une des imprimeries les
plus importantes, les mieux équipées et
les mieux administrées du continent
américain. [.a maison p-incipale est située
a Chicago, avec une succursale & Crawfords-
ville, Indiana. Plus de trois mille personnes
y sont employées d'un bout de 'année a
lautre.

Peu d’établissements du genre possédent
autant de variétés et de systémes d’im-
pressions et de reliure : typographie, litho-
graphie, rotocalco, gravure et rotogravure
sont mises a contribution pour la produc-
tion d’impressions diverses, depuis la simple

PENDANT la récente crise économi-

The Liakeside Press,
Chicago

carte postale jusqu'aux annuaires de télé-
phone et périodiques a grand tirage, en
passant par la gamme des impressions
publicitaires (dépliants, catalogues, affi-
ches), livres de toutes sortes (scolaires,
scientifiques, encyclopédiques), etc.

Une splendide école d’apprentissage, fon-
dée en 1908, par Thomas-E. Donnelley, fait
partie de l'imprimerie et occupe un person-
nel d’une douzaine d’instructeurs triés sur
le volet, et secondés par de nombreux
assistants appartenant au personnel régu-
lier des ateliers.

Pour un jeune homme actif, énergique et
ambitieux, cet établissement offre une
splendide occasion d’apprendre un métier
dans des conditions idéales et difficiles a
retrouver ailleurs. Il n'est pas sans intérét
de signaler & nos lecteurs que 809, des
jeunes gens qui depuis 30 ans, ont obtenu
leur diplome de l'école d’apprentissage de
la maison Donnelley, sont encore 4 son
emploi.

Les principes fondamentaux qui servirent
de base a M. Thomas-E. Donnelley, il y a
plus d'un quart de siécle sont encore en
force aujourd’hui. Chaque étudiant, quelle
que soit la spécialité qu’il a choisie, doit se
familiariser avec le caractére et la maniére
de le composer pour en former des lignes.
On lui inculque les principes du travail des
presses, de la photogravure et de la reliure.
Il doit connaitre (au moins théoriquement)
les différents procédés d’impression et les
résultats pouvant étre obtenus de chacun
d’eux. Lorsqu’il a passé par cet entraine-
ment général, il est alors dirigé, d’'une
maniére intensive, vers la maitrise de la
spécialité qu'’il a choisie.

On se doute bien, qu’afin de mettre toutes
les chances de succés de son coté, 1'école
n'accepte pas n'importe quel candidat et
qu'une sélection assez sévere est pratiquée
avant que d’ouvrir les portes de 1’école aux
futurs artisans du livre. C’est ainsi que pour
étre éligible seulement, 'applicant doit étre
diplémé d’une école supérieure (high-
school). Il doit étre en bonne santé et pas-
ser avec succes diverses épreuves quant a
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ses facultés mentales, ses aptitudes, sa vue
(y compris la vision des couleurs). Son ap-
parence physique est également prise en
considération. Cependant, 1’école accepte
certains candidats souffrant de diverses in-
firmités s’ils possédent toutes les autres
qualifications requises. Dans la plupart des
cas, on les dirige et les entraine vers I'étude
d'un métier pouvant s’exercer assis. Com-
me apprentis et plus tard comme ouvriers,
ils regoivent les mémes salaires que ceux
payés a leurs camarades moins infortunés

B
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a l'atelier ou il est employé pour y remplir
des fonctions compatibles avec son expé-
rience et son habileté. Cette période de
préapprentissage dure de deux a trois mois
suivant la plus ou moins grande facilité de
compréhension de 'apprenti.

APPRENTISSAGE

Apres avoir décidé du choix de sa spé-
cialité et complété son préapprentissage,
I’éléve commence son apprentissage propre-
ment dit, a I'atelier et au milieu de ses ainés,

sur le c6té physique. L’école fait également
enquéte dans les écoles que fréquentérent
les candidats et prend bonne note des ren-
seignements obtenus, en vue de la spéciali-
sation future des aspirants.

PREAPPRENTISSAGE

Dés son admission comme membre du
personnel de R.-R. Donnelley and Sons,
'apprenti passe par une période de préap-
prentissage et la moitié de son temps est
occupée par sa présence a 1'école, ou il ap-
prend les principes élémentaires de compo-
sition a la main, la conduite des presses a
platine, la lecture des épreuves et les rudi-
ments de 'imposition. Ses connaissances de
grammaire et d’arithmétique sont augmen-
tées par une série de cours spéciaux sur ces
matieres. Lorsque sa présence n’est pas
requise a 1'école, le jeune homme demeure
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les compagnons, mais sous la surveillance
et la direction d’'un ouvrier compétent et
spécialement entrainé comme instructeur.
La plupart d’entre eux sont des diplomés
de l'école et connaissent d'autant mieux,
d’aprés leur expérience personnelle, les
besoins de l'apprenti qu’ils ont sous leur
direction. Sous I'habile chaperonnage de cet
ouvrier-instructeur, 'apprenti apprend tout
d’abord a faire bien — la vitesse de produc-
tion ne vient qu’ensuite. En plus de I'ha-
bileté manuelle que 'apprenti retire de son
travail au c6té d’ouvriers experts, il est tenu
d’assister & un cours du soir une fois par
semaine, et ce, pendant la majeure partie
de 'année. A ces cours donnés par un pro-
fesseur possédant a la fois la théorie et la
pratique de son sujet, le jeune imprimeur
est poussé exclusivement dans la connais-
sance de la branche spéciale qu’il a choisie.
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Plus tard, ces lecons sont remplacées par
des discussions sur les problémes journaliers
qui ont pu se présenter dans l'exécution du
travail courant a l'atelier.

Dans certains cas, des directions spéciales
sont également données aux jeunes. Dans
le cas d'un apprenti ayant choisi un métier
nécessitant l'opération de machines, des
lecons de dessin sont fournies afin de lui
permettre d’expliquer clairement, a I'aide
de croquis, les changements ou améliora-
tions qu'il pourrait avoir a 1'idée. Des cours
du soir ont également lieu sur la comptabi-

lité et l'établissement des prix pour ceux
qui ont choisi de faire partie de I'adminis-
tration.

Avant d’étre reconnu compagnon dans
sa spécialité, 'apprenti fait un certain stage
dans les autres ateliers de base. Comme
résultat, non seulement il atteint le compa-
gnonnage dans son métier, mais posséde en
méme temps une bonne connaissance (théo-
rique tout au moins) des métiers alliés ou
connexes.

A part les ateliers (qui sont en somme la
meilleure école), 1'école comprend une salle
de composition, (Voir illustration) un atelier
de presses et deux salles de classe (dont une
pourle dessin) etune bibliothéque technique.
Cette derniére posséde au-déla de 1500 ou-
vrages traitant de sujets directement reliés
a I'imprimerie : papier, encre, sujets artis-
tiques,gravure,composition,galvanoplastie,
reliure, etc. En plus de cette bibliothéque
technique, une collection de plus de 2000 li-
vres venantde toutes les parties du monde,
est a la disposition des futurs artisans
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comme spécimens de ce qu’il y a de mieux
en imprimerie et en reliure.

Les apprentis sont payés dés leur entrée

a I’établissement, modestement aux debuts,
mais avec une augmentation tous les six
mois, jusqu’a la fin de leur apprentissage
alors qu'ils regoivent automatiquement le
salaire payé dans la région aux ouvriers de
leur métier. Chaque apprenti ayant accom-
pli des progrés satisfaisants durant 'année
est récompensé par des vacances payées.
Afin que chaque apprenti atteigne la cou-
ronne de compagnon avec un bon « magot »,
apartir desa troisiéme
année d’apprentis-
sage, la compagnie
dépose a son crédit
chaque semaine, dans
une banque d’épar-
gne, une certaine
somme dont le total
lui est remis, avec les
intéréts, a la collation
des diplomes.

Nous ne voudrions
pas conclure cet arti-
cle sans remercier M.
L.-H. Carter, qui en
I’absence de M. Ed-
ward-E. Sheldon, fut
un cicerone averti
pour le groupe de vi-
siteurs dont nous fai-
sions partie. Avec une
rare compétence, il
nous fit successivement parcourir les diffé-
rents ateliers de l'établissement. Chaque
étage comprend un ou deux ateliers com-
plets. L'importance de cette imprimerie
est telle que son atelier de photogravure
est aussi considérable que bien des éta-
blissements ne s'occupant que de photo-
gravure. Une bonne partie de l'encre em-
ployée est fabriquée a la manufacture
méme qui est particuliérement bien outillée
dans cette spécialité. Un réfectoire d'une
propreté méticuleuse, une immense salle de
récréation avec’ billards et jeux divers,
radios, etc., plusieurs jeux de tennis ins-
tallés sur le toit complétent cette puissante
orgamsatmn dont nous reparlerons peut-
étre quelque jour.

Pendant le voyage de retour, les yeux
encore pleins des merveilles que nous avions
vues, assoupi par le roulement du rapide
qui nous ramenait au bercail, nous faisions
un réve bien doux ; nous apercevions 1'épo-
que ou, dans notre province, les imprimeurs

(Suite a la page 380)

341




Power Transformers

HE great advances made in the last

decade in transformer construction

have resulted from the constant de-
mand for higher and higher voltages for
transmitting ever increasing blocks of
power. Perhaps there is none of the better
known types of electrical power equipment
which has made the same degree of
advancement in recent years. While the
transformer is generally considered as the
simplest and most trouble-free unit in the
field of electrical generation, transmission,
and distribution, it has nevertheless re-
ceived its full share of research and expe-
rimentation to bring it to its present high
standard of efficiency and dependability.

One reason for the great amount of care
in design and construction that the trans-
former has received is that it is the link on
which the whole distribution system de-
pends for continuity of service. In many
cases whole industries with thousands of
employees are entirely dependent on a
single transformer bank linking their plant
with the high voltage incoming lines. That
such confidence in transformers is warrant-
ed is proved by the years of trouble-free
service which has been the experience of
large users of this type of equipment.

Some of the features of design which have
resulted in the performance mentioned are
that the transformers must be built to
stand mechanical stresses resulting from
line surges, and that the insulation must be
of such quality, and so arranged, that high
pressure and high frequency waves are
effectually guarded against. In addition to
these items the design must be such that
very high operating efficiencies are obtained,
that operating temperatures are within spe-
cified limits, that the transformer is free
from ‘“hot spots’”’ in the winding, and that
silent operation is assured.

The sheet steel core plays an important
part in producing a successful transformer,
and various types of core construction can
be seen in the accompanying illustrations.
The cores shown are built of a special qual-
ity of Silicon steel, the thin metal plates or
laminations being insulated from each other
by an insulating material which is unaffect-
ed by hot oil, and does not disintegrate with
age. The joints are always of the interleaved
type both top and bottom and the core leg
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By LIONEL A. HUNT
Bepco Canada Limited, Montreal

plates are generally securely fastened to-
gether by heavily insulated bolts to prevent
either movement or vibration. All cores are
designed to have a minimum of reluctance,
and stray fields, resulting in extremely low
fixed losses.

Elimination of noise in the operation of
the transformer is another important fea-
ture in the design of the cores. This is ac-
complished by keeping the total magnetic

F16. 1.—Core of 5000 KVA Single Phase, 60 cycle
114,000/48,000 V, O.I.LW.C. (Oil immersed water
cooled) Transformer for Hemmings Falls.

flux in the core within reasonable limits
with as short and direct a path as possible,
and by selecting laminations of equal thick-
ness to avoid the existence of a thin plate
which would be slightly looser than its
neighbors and so be free to vibrate.

In the manufacture of the core plates,
machines of modern design are used for
cutting and punching to ensure accurate
dimensions and clean edges. The core plates
are then treated to remove burrs, after
which they are coated with oil proof insu-
line material and then subjected to heat
treatment. On the three-phase interleaved
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type core, extra insulation is inserted at
definite steps to ensure adequate protection
against high losses from circulating currents.

The windings are the next item of impor-
tance, and, being the heart of the transfor-
mer, have received the greatest attention
from the designer. These windings consist
of two entirely separate sets of coils, one
connected with the high voltage line
through suitable insulating bushings and
the other similarly connected to the low

Septembre 1938

greater spacing is used on the end turns.

The winding itself consists of copper wire
or ribbon, insulated usually with a tough
manilla paper or cotton covering. After
winding the wire into coils on special steel
formers or on their own insulating cylinders
the coils are thoroughly vacuum-dried and
impregnated with a specially prepared hot
oil proof insulating varnish under ample
pressure to secure complete penetration. In
this process suitable instruments indicate

F16. 2.—Winding cylinders for major insulation are made of Bakelized paper, hot moulded.

voltage line. There is no electrical connec-
tion between these high tension and low
tension coils but instead they are effectively
insulated from each other by means of
“major’’ insulation. There are various types
of windings in use, all of which have much
in common. One of the most important
requisites is that the winding should not be
damaged by line surges which generally
effect the end turns of the coil by subjecting
them to great electrical and mechanical
stresses. It will be noted from the illus-
trations that heavier insulation and

the degree of vacuum, pressure, and tem-
perature, during the operation. The special
method of applying the process ensures a
very high degree of insulation between turns
and layers. The completed transformers are
again dried previous to immersion in oil
and final test. The ovens are of sufficient
size to accommodate the largest unit com-
plete and so provide for the effective drying
of the core as well as the windings and
insulation.

To ensure satisfactory operation with
highest efficiency, power transformers are
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usually designed especially for the
particular application for which they
are intended. Items affecting the de-
sign are voltage, capacity of the sys-
tem, parallel operation with other
units, etc. Owing to the many factors
influencing the design, various types
of coil construction have been devel-
oped. For very high voltages with
small currents, the “‘sectional” winding
is usually employed. This type con-
sists of a ring-shaped coil of several
turns per layer, the coils being as-
sembled on their insulating cylinder
and connected in pairs, so that the
inner end of each coil is joined to
the inner end of its neighbor, and
similarly with the outer end. This
avoids having leads crossing with a
high potential difference impressed
on them.

TECHNIQUE

F1G. 3.—Typical low-voltage spiral winding on Crompton
Parkinson (B.E.T.) Transformer.

132,000 volts is shown in the accompanying

Another type of winding similar to the illustration. For lower voltages the “spiral’’
“sectional” mentioned above is the ‘“con- winding is frequently used, this usually
tinuous disc,” which is also suitable for high being constructed of heavy rectangular
voltage. A “‘continuous disc” winding for copper for the heavy current. All these

F16. 4.—British Electric Transformer continuous disc winding for 132,000 volt on 30,000 KVA
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windings are arranged with oil ducts to
allow liberal circulation of the transformer
oil with which the tank is filled. This oil
circulates through radiating tubes, and
keeps the operating temperature uniform
throughout the transformer. It also serves
to reduce electrical stresses and to maintain
a mobile insulating
substance in all inter-
stices in the windings.
Great care is taken in
the design of the oil
ducts to present
smooth surfaces to the
flow of oil, so that its
movement will not be
impeded.

Before shipment

each transformer is
tested on load and
operating voltage,
and test sheets drawn
up. The illustrations
of the Testing De-
partment of Bruce
Peebles, Edinburgh,
illustrates the gigan-
tic rotating appara-
tus and transformer
equipment necessa-
ry to obtain the large
power and high volt-
-ages required—test
voltages sometimes
rising to half a million
volts. The wvarious
transformer illustra-
tions shown depict
typical equipment
supplied in the Do-
minion by Bepco Ca-
nada Limited, and
manufactured by
Bruce Peebles, L[td.,
Edinburgh and British
Electric Transformer
(Crompton Parkin-
son, L.td.), Hayes,
England.

From the above
very brief description
of factors influencing transformer designs,
it will be noted that all the details of a
particular installation are given to the de-
signer before the transformer is put in hand.
With these details in hand the transformer
is then suitably arranged with the correct
impedance; voltage; polarity; arrangement
and type of bushings required; etc. In view
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of this, when transformers are ordered the
purchaser should give this information and
also state the type of service, whether in-
door or outdoor; the type of cooling re-
quired, whether oil-cooled, water-cooled
(stating water pressure), forced draught,
etc.; the K.V.A. output required; the fre-

Fig. 5—B. E. T. (Crompton Parkinson) Standard Special Winding show-
ing the 11KV coils for a 45,000 KVA Transformer.

quency and ratio of transformation; the
number of phases; and the type of connec-
tions, whether H.T. Delta to L.T. Star,
Star-Delta, Delta-Delta, etc. As altitude
and ambient temperature affect operation,
these must also be stated. When new trans-
formers are to parallel with old, the details
of the existing transformers must be given
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S

F1G. 6.—Bruce Peebles Test Bed showing general view of large frequency changer and other special
equipment required for testing transformers.

including, in addition to the items men- transformer impedance, and the Vector
tioned above, the turn ratio on all taps, the diagram as shown on the nameplate.

F16. 7.—Assembling 5000 KVA Bruce Peebles 114,000/48,000 volt Transformers for Hemmings Falls.
Note method of crossing leads and bringing out taps on sectional winding.
346




L'orgue électrique

ETTE ligne aérienne qui transporte

I’énergie électrique a travers la cam-

pagne, a une tension de 50,000 ou
60,000 volts, et qui transmet & ces usines
la puissance formidable de I'eau qui dévale
des montagnes, soit sous forme de force
motrice, soit sous forme de hautes tempéra-
tures, peut aussi nous apporter, grace a des
transformations ingénieuses, des modula-
tions musicales qui nous enchantent.

Que, par la T.S.F. I'électricité ait fait
pénétrer dans les plus modestes demeures
la musique des grands opéras et orchestres
symphoniques, la chose ne nous étonne déja
plus. Si bien que 'enfant de 10 a 12 ans qui
a appris a manier le poste familial en méme
temps qu'’il faisait ses premiers pas trouve
cette merveille toute naturelle. Et 'huma-
nité, a mesure que passent les générations,
finit par perdre tout intérét a ses inventions
les plus surprenantes.

Toutefois la T.S.F. ne fait que transmet-
tre des sons musicaux ou autres ; son role
se borne a transformer en ondes électriques
les vibrations acoustiques et a convertir ces
ondes électriques en musique, chant ou pa-
role. Or ne pourrait-on pas créer, par le seul
intermédiaire de 1'électricité, des vibrations
musicales qu’aucun instrument de cette na-
ture n’aurait d’abord émis ? Effectivement,
c’est chose faite et si elle n'a pas été saluée
avec 'enthousiasme qui accueille les grandes
inventions, c’est dfi au fait que l'instrument
ne peut évidemment se populariser comme
I'ont fait les postes de radio et aussi parce
que, dans ce domaine de I'électricité, notre
faculté d’émerveillement s’est fort atténuée.

Cet instrument, donc, qui crée de la
musique au moyen de l'électricité, c’est
l'orgue électrique Hammond, du nom de
son inventeur. ;

De cette récente application de 1’électri-
cité, nous voulons faire le sujet de cet
article,

#*
3k

Par son ampleur et sa solennité, la musi-
que d’orgue a toujours fasciné les peuples.
[’instrument & vent, tel que nous le con-
naissons aujourd’hui, n’a guére subi de
modifications essentielles depuis ses plus
lointaines origines. Les organistes qui ac-
compagnaient le chant des 7T'e Deum, lors
du sacre ou des victoires des anciens rois,
s'y retrouveraient a la console des grandes

Par PHILIPPE MONTPETIT

orgues de nos églises. Tout au plus, n'aper-
cevant pas, derriére la console ou sous le
buffet, « I'aveugle ou le boiteux » de la pa-
roisse a qui était dévolu le role de souffleur,
— et on en rencontre encore de nos jours
en certains villages — se demanderaient-ils
comment en peut bien fonctionner la souf-
flerie. Ils trouveraient aussi que les registres
et les touches dont les commandes sont élec-
trifiées, sont d’'un maniement beaucoup plus
tendre. Mais ils constateraient que, pour
étre électrifié, I'orgue moderne produit ses
sons, tout comme celui de jadis, par l'in-
termédiaire d’une soufflerie et d’'un jeu de
tuyaux ; ses timbres, plus nombreux peut-
étre que ceux d’autrefois, au moyen de
registres qui dirigent le courant d’air vers
tels ou tels tuyaux. Ces jeux de tuyaux
occupent des structures imposantes dont
les dimensions varient suivant que l'orgue
est plus ou moins puissant ou complet.

[’orgue électrique, d’apparence plus sim-
plifiée, présente a la fois un aspect nouveau
et un aspect traditionnel.

Comme l'orgue a vent, il est constitué
d'une console ou se trouvent le clavier, le
pédalier et les diverses clés qui font fonction
de registre. A l'audition, le nouvel instru-
ment émet des sons de timbre identiques a
ceux de l'orgue. Toutefois si, aprés avoir
considéré la console qui comprend un cla-
vier simple ou multiple, I'ceil cherche a se
porter sur le buffet, la différence alors se
manifeste. Au lieu d’un labyrinthe de
tuyaux, on ne trouve qu'un meuble de di-
mensions plutot restreintes et rappelant par
sa forme un poste récepteur de T.S.F. Si on
regarde a l'intérieur, on n'y verra qu'une
série de lampes amplificatrices sur lesquelles
se branchent un groupe de haut-parleurs.

On se demande immédiatement par quel
médium les sons peuvent bien étre produits.

C’est 1a le cOté merveilleux de l'instru-
ment, véritable chef-d’ceuvre de 1’électro-
technique moderne.

La production des sons dans l'orgue
¢lectrique repose sur le principe suivant
création d'une onde électrique de fréquence
déterminée, par une série d'impulsions répé-
tées a intervalles également déterminés, et
transformation de l'onde électrique en onde
sonore au moyen de 'amplification.

L’amplification elle-méme ne présente
rien de nouveau, c’est le principe classique
de la T.S.F. C’est la création du son qui
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donne a l'instrument son cachet d’origina-
lité. Alors que la radio reconstitue, en som-
me, 'onde sonore qui lui arrive du poste
¢metteur par le truchement de 'onde élec-
trique, il s'agit ici d’engendrer mécanique-
ment des ondes électriques pour les convertir
ensuite en notes musicales. Reproduction
dans un cas, production dans l'autre. C'est
Laurens Hammond qui s’attaqua au pro-
bléme et le résolut avec l'élégance et la
simplicité qui caractérisent le travail des
maitres.

On sait que, dans un instrument de
musique comme l'orgue, le probléme fon-
damental qui se pose présente un double
aspect : d’abord production d’'un son
fondamental de fréquence donnée ; c'est la
note ; ensuite développement d’un certain
nombre d’harmoniques d’intensité ou de
fréquence variables qui, enveloppant deux
notes de méme hauteur, leur feront rendre
un son différent : c’est le timbre. L'orgue a
vent y parvient par des tuyaux de facture
différente, nous verrons comment l'orgue
électrique y arrive.

[LA NOTE

Disons tout de suite que tout le mécanis-
me nécessaire a la production du son, est
renfermé dans la console qu’'un céable relie
au courant domestique ordinaire (110 volts
60 cycles). Suivons ce cable qui bifurque,
d'une part, vers un moteur synchrone tour-
nant & une vitesse constante, ce qui est
d’'importance fondamentale, et, d’autre
part, se ramifie en un réseau de fils ténus
vers une série de petits électro-aimants.
Dans le champ de ces électro-aimants se
trouvent autant de petits disques, de dia-
métre approximativement égal a celui d'un
dollar-argent, et portant a leur périphérie
une suite de saillies régulierement taillées,
analogues a des dents d’engrenages.

Chaque disque, en accomplissant ses
révolutions dans le champ magnétique y
occasionne, a cause des saillies, des pertur-
bations répétées. Celles-ci créent alors dans
I'induit autant d'impulsions entretenues qui
forment un train d’ondes. Observons, par
exemple, deux de ces disques. Sur 'un, les
saillies ont été taillées de telle fagon que, a
la vitesse a laquelle il tourne, le champ
magnétique soit traversé 435 fois dans une
seconde. Sur l'autre, les saillies sont plus
espacées, elles ne brisent le champ que 522
fois a la seconde. Le premier disque engen-
dre des impulsions dont la fréquence corres-
pond au la normal, le second au do.

Ces impulsions réguliérement répétées
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engendrent dans l'induit, nous I'avons déja
signalé, une onde électrique de fréquence
bien déterminée. Les disques générateurs de
son (on pourrait les appeler « sonogénes »)
étant tous engrenés les uns sur les autres,
sont mis en mouvement, avons-nous men-
tionné, par un moteur synchrone a wvifesse
constante. Ils tournent donc tous avec la
méme vitesse, en sorte que le seul facteur
qui affecte la fréquence de 'onde, en faisant
se répéter plus ou moins rapidement les
impulsions, c’est le nombre de saillies qui
couronnent le disque. On voit ainsi que, ce
nombre une fois bien déterminé pour cha-
que note et relativement a la vitesse qui
emportera le disque, I'instrument ne pourra
jamais se trouver désaccordé. Pourvu que
la vitesse du moteur soit constante — et sur
un courant régulier, elle le sera — tout le
systéme se trouvera parfaitement accordé.

[Les ondes ainsi engendrées sont alors
transmises, par un autre cible, aux lampes
amplificatrices du buffet sonore qui fonc-
tionnent tout a fait comme celles d'un
poste radiophonique ordinaire.

[LE TIMBRE

Tout instrument de musique, en plus
d’émettre la note écrite ou son fondamen-
tal, donne un certain nombre de vibrations
secondaires dites harmoniques. Le rapport
de ces harmoniques a la note fondamentale
donne a l'instrument la caractéristique de
son timbre et le fondu des harmoniques
entre eux ainsi que leur intensité relative
en déterminent la richesse.

Dans l'orgue a tuyaux, c'est le matériau
dont celui-ci est construit ainsi que la vitesse
du vent qu'on y fait arriver qui créent les
timbres : flite, hautbois, cor, etc. Il peut
arriver souvent, et c’'est le probléme qui se
pose a tout facteur d’orgue, comme a celui
de tout instrument de musique d’ailleurs,
que certains harmoniques se produisent qui
soient plutdt désagréables. Annihiler ces
parasites demande parfois des mois de tra-
vail et il faut, pour y réussir, I’habileté, la
science et l'expérience de spécialistes qui,
généralement, gardent pour eux seuls leur
secret. Comment, dans l'orgue électrique
dont chaque organe produit un son simple,
arrive-t-on a obtenir les sons accessoires
qui lui donneront un caractére musical ?
C’est ce que nous verrons incontinent.

Connaissant les harmoniques que donne
tel ou tel timbre, il suffit pour en reproduire
un en particulier, de faire se combiner avec
la note fondamentale un certain nombre de
notes secondaires dans un rapport bien dé-
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terminé et suivant des intensités relatives.
L’orgue électrique accomplit ce résultat au
moyen d'un jeu de manettes ou de tiges
appropriées.

On voit tout de suite que, par ce principe,
I'orgue Hammond posséde une plus grande
souplesse que l'orgue traditionnel. Alors
qu’ici les timbres sont déterminés une fois
pour toutes et ne peuvent &tre mu ltipliés
que par 'accroissement du jeu des tuyaux,
lequel est nécessairement limité, — ne
serait-ce que par le prix de revient ou les
dimensions du vaisseau auquel il est destiné
— 1a, au contraire, 'organiste crée tous les
timbres qu’il veut.

Ceux-ci sont commandés, avons-nous
dit, par une série de neuf tiges disposées au
dessus du clavier, comme le seraient les
registres d'un orgue ordinaire. L.'une de ces
tiges régit la note principale, alors que les
huit autres déterminent les sons accessoires
ou harmoniques. En outre, chacune de ces
tiges, au moyen d’encoches, peut occuper
neuf positions différentes, selon qu’elle est
plus ou moins tirée hors de son fourreau,
rendant ainsi le son émis plus ou moins
intense. En faisant varier le rapport de ces
harmoniques entre eux de méme que leur
intensité, 'organiste se trouve a affecter le
son composé donné par la touche du clavier
correspondant a la note écrite. On voit
quelle peut étre la souplesse d'un instru-
ment ol le musicien peut, a son gré, com-
mander a la valeur et a lintensité des
harmoniques. [La combinaison en est quasi
illimitée, mathématiquement. Au point de
vue musical, elle ne 'est que par I'ingénio-
sité et le golit de 'artiste qui peut en tirer
des sons d’une richesse et d'un fondu mer-
veilleux.

Un élément d’aspect inusité apparait a
gauche de Ch'tque clavier : c’est un petit
clavier composé de touches noires dites tou-
ches a jeu préétabli. Elles ont pour objet de
mettre en action 'an ou l'autre des jeux
habituellement usités sur l'orgue a vent,
comme la flQite, le cor, le prestant, le grand
orgue, etc., et que l'organiste peut ouvrir
en permanence sur l'instrument. Il n'y a
qu’a abaisser I'une de ces touches et le jeu
désiré, tout composé d’avance, se fait
aussitot entendre.

Ainsi, sur un orgue a deux claviers, le
musicien a déja 22 jeux a sa disposition, en
outre de ceux qu’il peut composer lui-méme,
de sorte que, sans initiation préalable, tout
organiste peut jouer sur l'orgue électrique
en ne se servant que des seuls jeux prééta-
blis traditionnels, comme il le ferait sur tout
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autre orgue. Quant a celui qui est initié a
la technique de 'instrument, sa faculté de
créer des timbres nouveaux ne se trouve
limitéeque par la beauté musicale de ceux-ci.

Presque sans limite est également 'échelle
d’intensité des sons qui peuvent passer d'un
murmure a peine audible a4 un véritable
tonnerre. Autre particularité du systéme
celui-ci étant entiérement actionné par
I'électricité, l'effet commandé par les tou-
ches du clavier ou par les pédales est ins-
tantané, puisqu'il se transmet a travers tout
I'’ensemble avec la vitesse de 1'électricité.
On sait que dans l'orgue a tuyaux, il faut
compter avec un certain décalage de I'émis-
sion des sons par rapport a la touche des
notes : c'est le laps de temps nécessaire au
vent pour faire entrer en vibration le tuyau
ou l’anche. Conséquemment certaine mu-
sique ultra-rapide ou syncopée, impossible
a rendre sur l'orgue a vent, peut étre ren-
due sur l'orgue Hammond avec le méme
mouvement que sur le piano. Evidemment
I'avantage est de peu pour un instrument
de musique 1'<.ligicuse mais n’oublions pas
ar ses dimen-
sions, est appelé a pvnctrer partout : dans
les salles de concert et méme au studio ou
au salon.

[LE BUFFET SONORE

Nous avons étudié jusqu’ici la production
des sons dans l'orgue électrique, or tout ce
que nous en avons appris, c'est que le méca-
nisme de 'instrument engendrait des ondes
électriques, donc insensibles a l'oreille.
C’est au buffet sonore qu'’il appartient de
convertir ces ondes électriques en ondes
acoustiques ou sonores.

Le buffet qui, nous 'avons déja décrit,
offre I'aspect d'un poste de radio ou, en
certains cas, d'un meuble un peu plus volu-
mineux, ne comprend aucun tuyau, mais
simplement un jeu de lampes amplificatrices
fonctionnant comme celle de la radio. (’est
par le truchement de ces lampes que la vi-
bration électrique parvient a impressionner
'oreille. On connait suffisamment le prin-
cipe de l'amplification radiophonique sans
qu'il soit nécessaire d’insister davantage.
Ces lampes sont reliées 4 une série de haut-
parleurs et le volume du son se trouve réglé
simplement par ’agencement, dans le buf-
fet sonore, des groupes amplificatrices-haut-
parleurs. Ainsi la puissance de l'orgue n’est
pas du tout déterminée par ses dimensions,
mais simplement par le nombre de ces
groupes d’'amplification. Pour l'usage do-

(Suite a la page 303)
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Modern Glass

glass is the first marvel in glass tech-

nology. The second is the technical
skill of machine and man in melting, refin-
ing, grinding, and polishing it. Glass tech-
nicians, however, have adapted glass, pro-
viding it with such novel forms and pro-
perties that the adaptations form a subject
in themselves.

Safety glass is a part of every modern car.

To fully appreciate this marvel it is
necessary to visit a laboratory where such
glass is tested. Unfortunately this is im-
possible for many drivers who therefore
lack the confidence that comes from actu-
ally having seen such glass ward off large
impacts.

Safety glass is made by two different
processes. In process one, the glass manu-
facture begins with a thin sheet of pliable
transparent organic material and cements
a thin sheet of glass to each side. Great
care is taken to exclude air from the joints.
The aid of heat and pressure is used in
securely bonding the inner layer and glass
sheets. The Duplate Safety Glass Company
of Canada manufactures this type of glass
under the trademark ‘“‘Duplate.” Duplate
absorbs the energy of a blow by the cushion
spring action of the layer between the two
glasses. A blow will cause fracture of one or
both glasses but the otherwise dangerous
pieces remain bonded to the inner layer.
Under extreme impact the inner layer may
break but in general safety glass of this type
made with the latest plastic inner layer
will behave like a rubber sheet when
cracked. The energy is absorbed elastic-
ally and in many cases on release actually
impels the missile a short distance back
towards its origin. By increasing the thick-
ness and number of layers of glass and
plastic used in this process a glass is ob-
tained that is bullet resisting. It is used in
banks and armoured cars.

In process two, the manufacturer uses
only one sheer of glass. This process was
developed more recently than process one
but has now very largely displaced it in
making safety glass for Canadian cars.
Much less is known to the layman about
it than the older process. This is due in part
to the fact that the technical details of its

THE lucid crystal clarity of fine plate
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By Dr. R. RICHARDSON
Duplate Safety Glass Company of Canada.

manufacture are more difficult to under-
stand. In this process an ordinary flat
sheet of glass is treated by a heating and
cooling cycle. After the treatment the glass
can withstand much larger impacts than
the normal glass could before. The blow
from a half pound steel ball dropped ten
feet will barely break a 12" x 12" x 14"
heat treated sample. Normally only a
sixteen inch fall would shatter the glass.

The unusual properties of this glass,
trademarked ‘‘Armourplate’” by the Du-
plate Safety Glass Company of Canada,
may be made more understandable by
thinking of the relationship between Ar-
mourplate and ordinary glass as somewhat
the same as existing between a tempered
and untempered metal. This analogy,
although not scientific, does enable one to
realize how such a simple process could
produce in glass properties which are
normally so foreign to it. This resemblance
to metal, as far as heat treatment during
manufacture is concerned, has a striking
parallel in a comparison of the strength of
Armourplate with common metals. The
modulus of rupture of Armourplate (around
25,000 pounds per sq. in.) is equivalent to
some forms of aluminum, brass, and is not
far different from cast iron. So that glass
shelves, tables, etc., are now made with the
beauty of glass and strength of metal.
The steel top of the modern car is an un-
doubted safety factor should the car roll.
Few people, however, realise that taking
into consideration the thickness of steel
and Armourplate used, the glass sides of
the car are, depending of course on the
steel used, as strong or stronger than the
top.

It is true that many late model cars have
had their tops damaged in severe accidents
without breaking any of the Armourplate
side glasses. The Armourplate itself aids the
corner posts and door frames in preventing
a collapse of the top. A piece of Armour-
plate, ten inches wide and forty inches long,
bridging a thirty inch space can support a
two hundred pound man. At the centre the
bridge will be bent about two and one half
inches below its supports and will rise and
fall with each tread. This is a demonstra-
tion of both flexibility and strength in
Armourplate. These properties form a valu-
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able combination to combat automobile
body twists.

At the beginning of the closed car period
ordinary glass was a serious and treacher-
ous menace. In present day Armourplate
the technician has not only removed the
menace of glass splinters but has added to
the structural strength and hence general
safety of the car body.

Armourplate is resistant to thermal shock
and is suitable for fire screens, oven doors,
and many industrial applications.

Armourplate glass is formed by con-
trolled heating and rapid cooling but since
glass is not a true solid the simple tempering
theory must be discarded. In the chilling
(since glass is a poor conductor compared
to metals) the surfaces are rapidly super-
cooled and set. The interior cools slowly.
The interior cannot, however, cool and
contract freely since the outside surface of
the glass is already set. The resultant glass
is highly strained, even more than normally
unannealed glass. Equilibrium is reached
with the interior not completely contracted
and the surfaces slightly. compressed.

Normal glass, when bent, is in com-
pression on the concave surface and in
tension on the convex surface. It breaks if
there is a slight flaw in the tension surface.
Armourplate is strong since both surfaces
are in compression even when slightly bent
and surface flaws are closed up by the
surface forces instead of being widened.

When Armourplate is broken these
abnormal forces release their energy by a
complete fracture of the entire sheet of
glass into small cubical, relatively harmless
pieces of glass about the size of a pea. Thus
Armourplate protects, first, by being ab-
normally strong, second, by bending and
twisting, third, by resisting heat, and as a
last resort by yielding small blunt frag-
ments.

Recently many buildings have been
constructed in which glass bricks have
constituted a part. These are made in
several standard shapes much larger than
ordinary bricks, but are laid in mortar in
much the same manner. Some newer build-
ings have a major portion of exterior and
interior walls of glass brick while others
have used the new medium sparingly,
chiefly fora decorative purpose. Glassbricks,
while decorative and novel, are very utili-

tarian as they provide about twice the heat.

and sound insulation of normal glass. These
qualities are essential if buildings are to be
quiet, economically warm or cold as desired,
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and if they are to be humidified in cold
weather. Glass bricks have a pleasing pris-
matic effect on transmitted light, and
backed by colored lights, provide an un-
usual paint for the architect-artist.

A new product, known as Thermolux,
should be associated with glass bricks.
Thermolux is made from fibrous glass,
matted and placed in a thin layer between
two ordinary sheets of glass. It is not only
translucent and insulating but has the
additional features of absolute cleanliness,
greater light diffusing power, standard
glazing specifications, and thinness. It
comes with variously colored fibre matts
permitting a wide choice of effects, particu-
larly in front of neon lighting.

Glass fibres themselves are a relatively
new commercial article although glass has
long been made in small quantities in this
form. Large quantities are now made for
building and other insulation purposes
where permanence and quality are import-
ant. This interesting material, when first
produced, was difficult to handle, causing
skin irritation of an e\aapgratmg nature.
Technicians have now succeeded in lubri-
cating the individual fibres so that they no
longer score and break each other. This
advancement was one of several which have
enabled glass fibres to be twisted into
thread and cord and woven into fabrics.
Glass cloth is not yet entirely suitable for
clothing, but it is used for acid resisting
filter cloths and fire proof curtains. Tape
made from glass wool is being introduced
into the electrical industry where insula-
tion, permanence, and fire resistance are
necessary.

Vioray is the name of a special glass
which permits the healthful ultra wviolet
rays to enter a building. Ordinary glass
does not permit these rays to pass.

Calorex is another glass of peculiar
transmission properties. It does not permit
heat rays to enter a building and hence is
important in sunny rooms where the heat-
ing effect of the sun ordinarily accumulates
heat on the same principle as a greenhouse
or cold frame.

Invisible windows used by some stores as
display windows are optical illusions. The
glass between the observer and merchand-
ise is almost invisible if kept well polished.
The miracle is easily understood if it is
realized that the eye cannot really see clean
glass. The eye can only see faint reflected
images of nearby bright objects, indicating

(Continued on page 350)
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'EST un avantage que je ne sous-

estime pas, soyez-en sfirs, que celui

qui m’est donné ce soir de vous en-
tretenir pendant quelques minutes des
bienfaits qu’offre & notre jeunesse l’ensei-
gnement technique et des Arts et Métiers
sous toutes ses formes.

Je tiens a en remercier particuliérement
les directeurs du poste CHLN pour avoir
si gracieusement mis leur studio a la dispo-
sition de la Corporation des Techniciens de
la Province de Québec.

Cet enseignement technique n'est-il pas,
en effet, sans aucun doute, a la base de notre
relévement économique ? Sans lui, nous con-
tinuerons encore pour longtemps, hélas, le
role de domestique que nous jouons dans
notre propre maison ; enseignement sans
lequel notre petite industrie elle-méme ne
peut s'épanouir rationnellement, car a la
base de toutes nos activités dans le domaine
économique, il faut mous assurer les services
de compétences qui, en raison méme des
méthodes modernes d’opération dans tous
les domaines, nécessitent un enseignement
de plus en plus spécialisé, faisant suite évi-
demment a une orientation professionnelle
intelligente.

[LA TECHNIQUE EST DEVENUE L'AME DE LA
PROSPERITE DES NATIONS

Nul ne me contredira, la technique est
devenue 1'dme de la prospérité des nations
et la source vive du progrés, dont la vie
alimente notre propre bien-étre.

Nous vivons dans le siécle du machinis-
me, de la technique, qui, en raison des
inventions qui deviennent de plus en plus
nombreuses tous les jours, évolue a une
allure accélérée, qui exige de la part de nos
chefs d’industries une adaptation sans cesse
renouvelée.

Je sais que quelques personnes, malheu-
reusement insuffisamment renseignées,
déplorent cet état de choses dont nous de-
vrions pourtant nous réjouir, car en un
monde en perpétuelle évolution tel que
celui dans lequel nous vivons, il nous faut
lutter sans cesse. L’homme est vaincu par
sa conquéte toujours renaissante, il doit

(1) Causerie donnée a la radio, & Trois-Riviéres, au poste
CHLN par M. Raymond-A. Robic, secrétaire général de la
Corporation des Techniciens de la Province de Québec, propa-
gandiste général de l'enseignement technique et directeur de
la maison Marion & Marion.
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donc incessamment recommencer la lutte
et, pour vaincre a nouveau, préparer cha-
que jour une tactique nouvelle, perfection-
ner ses armes et améliorer l'usage qu'il en
fait. N'est-ce-pas 1a pour des hommes de
volonté et d’énergie une condition idéale ?
Ceci me rappelle les paroles de Victor
Hugo qui disait :
Ceux qui vivent, ce sont ceux qui luttent, ceux dont
Un dessein pur et ferme emplit I'Ame et le front,
Ceux dont le cceur est bon, ceux dont les jours sont
[ pleins.

DEVONS-NOUS CONDAMNER LA MACHINE ?

A ceux qui n’ont pas I'énergie et la force
de caractére pour aimer la lutte et qui dé-
clarent que les temps difficiles que nous
subissons sont dus au machinisme, et que
I'on devrait imposer une tréve aux inven-
tions ou cesser d’encourager l'usage des
machines dans l'industrie, je déclare au con-
traire que l'absence de nouvelles machines
susceptibles d’augmenter, de perfectionner
notre production, ne profiterait nullement
a la société ; ce serait plutdt tout simple-
ment instaurer chez nous le chémage en
permanence.

Pouvez-vous imaginer, en effet, ce que
serait présentement notre monde, si pour
occuper notre population augmentant
constamment, nous n’avions pas certaines
industries basées sur des inventions et four-
nissant de I'ouvrage a des millions de mains:
sl nous n'avions pas méme pour le dévelop-
pement de notre agriculture des machines
susceptibles de libérer le cultivateur mo-
derne de 'esclavage d’autrefois.

Nous sommes témoins de notre dévelop-
pement, nous sommes fiers de nos succes,
nous nous en félicitons, nous nous félicitons
pour tout ce dont nous jouissons, mais nous
nous arrétons rarement a penser quelle fut
la cause de notre prospérité. Jusqu'a ces
derniéres années, elle était devenue si natu-
relle que nous nous y attendions. Beaucoup
oublient quelle en est l'origine. La vérité
est que nous avons vécu et vivons encore
dans une atmosphére de progrés ininterrom-
pus, cette forme de progrés qui dépend de
I’amélioration constante, quantitative et
qualitative, de nos connaissances scientifi-
ques, de leur développement et surtout de
leurs applications pratiques ; progrés qui
fredonne irrespectueusement la déclaration
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si souvent répétée dans un autre domaine :
« Aujourd’hui, plus qu’hier, et bien moins
que demain. »

Quelques-uns me diront que la cause de
la prospérité de quelques grands pays, leur
influence sur le monde, viennent de toute
autre source que le progrés que traduisent
les inventions modernes.

Quelques-uns affirment que c’est le
résultat des institutions libres, de notre
civilisation chrétienne, de nos habitudes
industrieuses, de notre respect pour la loi,
de la quantité de nos ressources naturelles,
mais je crois vraiment que la cause princi-
pale de la prospérité que l'on a constatée
chez certains grands peuples, et dont nous
avons joui et jouirons encore, vient du
progrés qui traduit le génie inventif des
hommes, des développements techniques
dans tous les domaines de nos activités.

Concédons nos institutions libres, notre
civilisation chrétienne, nos habitudes indus-
trieuses, le respect de nos lois ; reconnais-
sons nos ressources naturelles illimitées et
enlevons-en les perfectionnements techni-
ques qui ont été la cause de ce développe-
ment et nous en aurons soustrait un des
facteurs principaux.

C’est le grand industriel, Henry Ford,
quidisaitil n’y a pas tres longtemps : « Qu’il
devrait y avoir des progreés scientifiques plus
considérables durant les vingt-cinq ans qui
viennent qu’il y en a eu durant les mille
années passées », et combien, & mes yeux,
a-t-il raison !

Mais, ce qui est inquiétant dans le mo-
ment est de savoir dans quelle mesure nous,
les Canadiens frangais de la Province de
Québec, allons pouvoir en bénéficier.

Nous possédons des matiéres premiéres
en abondance ; Jusqu a présent, nous avons
laissé les etrangers s'en emparer et les ex-
ploiter. Il est temps, je crois, que nous nous
réveillions, afin que par des recherches
scientifiquement conduites, nous puissions
trouver des moyens d'utiliser de plus en
plus ces matiéres premiéres sur place, et,
par matiéres premiéres, j'entends celles que
peuvent nous fournir notre sous-sol, nos
foréts et notre agriculture.

NOTRE AGRICULTURE DOIT ALIMENTER
NOTRE INDUSTRIE

Dans ce domaine, surtout au Canada,
nous avons une conception tout a fait fausse
de ce qu’elle est et doit étre. Nous avons été
habitués a considérer notre agriculture en
quelque sorte comme une industrie d’ali-
mentation, alors que cela ne doit pas étre.
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Notre agriculture doit non seulement nour-
rir notre population, mais aussi alimenter
notre industrie, et cette derniére doit en
étre le complément rationnel.

DES TECHNICIENS COMPETENTS SONT NE-
CESSAIRES

Je suis convaincu que tous vous vous
rendez compte de tout le bien que peuvent
retirer nos artisans du développement des
petites industries et j'espére vous avoir fait
comprendre qu'avant d’engloutir nos capi-
taux dans celles-ci, si bonnes soient-elles,
nous devons nous assurer que nous avons
sous la main des techniciens compétents
pour en permettre le bon rendement.

ROLE DEs ECOLES D'ARTS ET METIERS ET
TECHNIQUES

J’espére vous avoir en méme temps
convaincus du role éminemment utile que
peuvent et doivent jouer dans notre Pro-
vince nos écoles d’Arts et Métiers et nos
écoles techniques, pour former cette élite
sans laquelle nos industries, petites,
moyennes ou grandes, sont vouées A un
échec.

A Trois-Riviéres, sous 'habile direction
de M. Victor Baillargé, vous p()%(',de/ une
magnifique école technique qui, déja, a fait
ses preuves ; école qui dispense non seule-
ment un enseignement technique comme le
font les autres institutions du genre dans la
province de Québec, mais aussi un ensei-
gnement spéc ialisé de 'industrie de la pulpe
et du papier. C’est pourquoi elle s mtltulo :
L' Ecole Technique et de Papeterie de Trois-
Rivieres.

Je souhaiterais voir nos jeunes gens la
fréquenter davantage. Une reprise des
affaires se fait sentir, il y a une grande
demande pour des techniciens spécialisés
et instruits.

Pourquoi dans votre région continuer a
importer la main-d’cuvre technique ins-
truite ? Encouragez 1'Ecole Technique et de
Papeterie en y envoyant vos fils. Que ces
derniers y recoivent un enseignement par
des maitres de chez vous, par un corps pro-
fessoral d’élite comme vous en possédez un
a I'Ecole Technique et de Papeterie de
Trois-Riviéres.

LA JEUNESSE EST INQUIETE,
TECHNICIENS ONT CONFIANCE

MAIS LES

Sans avoir 'esprit d’observation bien
développé, vous pouvez constater présente-
ment que notre jeunesse est inquiéte, qu’elle
commence a douter de son avenir ; les ainés
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eux-mémes s'alarment et cherchent une
solution a nos problémes ; une vague de
pessimisme semble avoir passé sur le monde.
Mais vous remarquerez que parmi cette
jeunesse inquiéte, on ne trouve pas de tech-
niciens. Ceux-1a ne sont nullement enclins
au pessimisme.

Non, Mesdames et Messieurs, nous, les
techniciens professionnels, nous ne nous
décourageons pas, car nous savons que nous
serons biento6t les artisans de la nouvelle ére
de prospérité qui commence. Nous savons
qu’avec l'industrie en progrés, 'industriel
devra nécessairement faire appel aux techni-
ciens compétents et ils peuvent maintenant
en trouver chez nous, car leur préparation
particuliére leur permet de jouer un roéle non
seulement utile, mais souvent indispensa-
ble. Par contre, ils ont droit de prétendre
qu'on ne les laissera pas se tirer d’affaire
comme ils le pourront et encore moins qu’on
leur fermera au nez les portes qu'’ils ambi-
tionnent raisonnablement de franchir. Ils
veulent remplir la mission assumée par la
nouvelle génération de nos compatriotes
dans le domaine économique, et gardons-
nous de les décourager, de leur refuser I'aide
dont ils ont besoin au début et tout le long
de leur carriére.

Et vous, Messieurs les éducateurs, vous
devez savoir que présentement les masses
sont travaillées par des éléments de désordre
et que la meilleure arme dont nous dispo-
sions contre ces éléments consiste a détour-
ner la foule des conducteurs d’ouvriers, les
mauvais bergers, en leur dévoilant les
erreurs volontaires de ces derniers, en ne
les abandonnant point a la folle influence
des agitateurs, en améliorant leurs condi-
tions d’existence matérielle dans toute la
mesure du possible, et surtout, car 'ouvrier
canadien est intelligent, en l’associant de
plus en plus, par un enseignement et une
préparation appropriés, au développement
technique de nos entreprises et aux ceuvres
sociales qui en dépendent.

Ayant été intimement lié personnellement
avec le développement de l'enseignement
technique dans la Province, j'ai pris a tAche
de créer un mouvement d’opinion en faveur
de cette idée que notre éducation canadienne
doit étre désormais orientée dans le sens
d’un développement plus rationnel et plus
équilibré de toutes les facultés d’action, et
cela est vrai non seulement de nos élites,
mais aussi des classes ouvriéres, qui ne
doivent plus nous fournir aujourd’hui seule-
ment la. force pour ainsi dire inconsciente
de ses capacités et de ses moyens, mais la
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main-d’ceuvre qui, surtout dans les pays de
faible population comme le nbtre, n'a de
valeur que lorsqu’elle est instruite.

Développons au maximum nos ceuvres
d’enseignement technique, industriel, ou
d'arts et métiers ; réclamons dans le pro-
gramme des écoles primaires, au lieu de
notions par trop générales, souvent inutili-
sables et incapables de donner aux jeunes
gens, lorsqu’ils les retiennent, autre chose
que des idées fausses et des inquiétudes in-
tellectuelles un large enseignement profes-
sionnel ; ayons des programmes ruraux pour
les écoles de campagne, des programmes
industriels pour nos grands centres miniers
ou métallurgiques, agricoles pour les centres
agricoles, techniques et industriels pour les
grands centres industriels, avec des maitres
spécialement préparés pour développer
cette orientation.

Eveillons par ces moyens, dés I'enfance,
des vocations professionnelles utiles et dé-
finies, qui nous donneront plus tard des
travailleurs habiles, instruits des progreés
de leur art, des techniciens contents de leur
métier et d’eux-mémes.

Donc, soyons prévoyants. Profitons des
loisirs trop abondants probablement que
posseéde notre jeunesse actuelle pour la pré-
parer au magnifique role qu’elle se doit de
jouer. Entrainons tous ceux que des apti-
tudes spéciales qualifient pour des fonctions
industrielles a devenir d’abord des techni-
ciens compétents qui, grice a des connais-
sances générales des sciences et des arts
techniques acquises dans nos Ecoles d’Arts
et Métiers et techniques, sauront suivre
pas a pas le progres, donner par leur initia-
tive une impulsion énergique au dévelop-
pement de la petite industrie qui, le passé
nous l'apprend, est un élément de stabilité
pour une nation ; petites industries qui
répondent si bien a notre individualisme
francais.

Nous aurons ainsi conscience de suivre
les préceptes de notre Saint Pére lui-méme
qui, par l'entremise du cardinal Villeneuve,
s'adressait a notre jeunesse en ces termes :

« La crise que nous vivons est unique dans
I'histoire ; c’est un monde qui doit jaillir
d'un creuset ot bouillonnent tant_d’éner-
gies contraires. )

« Remercions Dieu de nous faire vivre
dans les conjectures actuelles. 11 faut étre
fiers d’étre les témoins, les observateurs de
cette tragédie qui va bouleverser le monde. »

« Il n’est plus permis a qui que ce soit
d’étre médiocre. Tous les hommes ont

(Suite a la page 382)




Manufacturing Chemicals
in the United States

By WALTER BUCHLER

HIS plant is located at Detroit in the
State of Michigan, famous also for its
motor industry. It has also a branch
house in Walkerville, Ontario. A variety of
chemicals is manufactured, and in addition
to the regular “Clinic” line, which consists
of packaged items, specialities such as Rose
Nicotine and Fumoth are produced. The
former is supplied for the extermination of
insects on rose bushes, and the latter for
the elimination of the Mediterranean
Moth in flour mills. Along with these lines
other chemicals are made, and I was told
that the Jamieson Company is the only
pharmaceutical house in America that
manufactures its own Aspirin.
The Company employs from 200 up,

A Leading Plant:
C.E.Jamieson & Co.

depending on the season of the year, and
this includes twelve chemists, the head of
each department being a specialist in his
particular line.

The most up-to-date equipment is in-
stalled throughout the entire plant, which
covers some 120,000 square feet. Mer-
chandise is transported from and to the
plant by motor trucks, and conveyors are
used throughout the finishing department.
The latest type of filling machines are em-
ployed for liquids, powders, tablets, pills,
etc. One machine for filling tablets in tins
of 12’s has a capacity of about 240 gross in
eight hours. The powder mixing,sifting,and
filling department has a capacity of 18,000
tins per day. The powder is not touched

General Office.
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from the time it is put in the hopper until it
is mixed, screened, filled in the tins, capped,
and delivered to the conveyor. This equip-
ment is very complete, and, from what the
writer himself saw whilst in America, must
be one of the most complete departments
of its kind in the States. Another piece of
equipment that is somewhat out of the
ordinary. This equipment fills powders and
tablets in envelopes at the rate of 180 per
minute, sealing and delivering the envelopes
without any hand labour whatever. The
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leading American chemical company as that
of C. E. Jamieson & Co. in the preparation
and various steps taken before their prin-
cipal products are ready for marketing
should be of interest to readers.

The manufacture of a product here
actually starts with the formula. A very
careful check is made in the beginning.
The formula is designed by the Company’s
chemists, and in cases of chemicals, as well
as drugs in mixtures, they first determine
that no incompatibilities exist unless nec-

A view of the Analytical Department.

rotary tablet machines employed in this
plant are of the latest type, from 32 to 36
punches, a capacity of approximately 1,500
per minute.

There are installed at the factory glass
lined, steam jacketed, acid resisting tanks
of capacity from one to three thousand
gallons. There is also a refrigerating outfit,
necessary in the manufacture of certain
products where temperatures of various
degrees affect the product, unless it is
allowed to remain at a low temperature
before filtering. The plant has its own print
shop for the turning out of labels, etc.

A description of the method adopted by a
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essarily intended. Where a chemical reac-
tion is intended, it is of importance that
the molecular balance be maintained
throughout the formula, and¥that proper
temperature, etc. be taken into considera-
tion. These, naturally, at this stage, are
theoretical checks, but if the formula is
wrong to begin with, the resultant product
made from that formula would not be right.
Therefore, the necessity of an accurate
check formula.

Dosages of medicaments are carefully
watched. An over-dose of a drug might
cause trouble, an under-dose would mean
that the finished product would not pro-
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duce the desired results—the results which
might be definitely claimed for the product.
Where there is any doubt about the possi-
bility of a formula producing the type of
product desired, an experiment is conducted
in the Company’s analytical department
before the formula goes to the manufac-
turing department. All of this work is done
under the supervision of skilled pharma-
ceutical chemists in collaboration with
chemical engineers.

After the formula has been passed on as
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necessary expense in the production equip-
ment.

After the formula has been passed on and
the equipment details worked out, a care-
ful control is made of the raw materials
used in the manufacture of the product,
and,inorder that the production department
may have all the specifications of materials
and details of manufacturing, a formula
card for each batch is made. This is given a
code number, which carries through all the
way. All the records are kept under this

Tablet, powder, and tin filling equipment; a part of the finishing room. Capacity, 240 gross in_8 hours,

satisfactory by the control department, it
is turned over to the chemical engineers in
the plant to determine what type of equip-
ment is best suited for the product. In some
cases monel equipment is satisfactory, in
others only glass-lined equipment can be
used. There are other products to which
iron, copper or nickle equipment is more
adaptable. In some cases, the product to
be made requires the designing of special
equipment. Many times a pilot plant is
necessary first in order to work out the de-
tails of manufacturing to obviate an un-

number. This card has all of the details, and
for each ingredient called for, a separate
slip 1s made out. These slips, or “material
tickets,”’ as they are called, are sent in to
the drug and chemical stock. They are first
checked very carefully against the original
formula, the ‘“manufacturing card,” by
chemists in the formula department. They
are then checked again by the stock record
department. After the material is weighed
up, each item has one of the tickets on it,
stating the name and amount of material.
They are assembled and sent to the manu-
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facturing department with the manufac-
turing card. The tickets are again checked,
and in the case of poisons double checks
are made. In many cases during the
manufacture of products samples are drawn
out at various stages and tested in the
analytical department, and the production
is held up pending the results of the ana-
lysis. If, also in the manufacture of a pro-
duct, difficulties are encountered, Jamieson
& Company never experiment with a pro-
duction batch. They hold it up until experi-
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the department head’s approval of the
batch, and if everything is absolutely
alright, the control “O.K.” is issued with
any comments necessary as to the storage
time, etc. The product is now ready to be
“finished;”’ that is, put up in the proper
bottles, cans, or whatever is necessary to
prepare it for shipment.

After the product is made, it is turned
over to the finishing department. The code
number of the batch is checked carefully
and labels are selected for that particular

Girls of the Finishing Department.

ments are conducted in the analytical
department and conclusions drawn before
making the change in the production
batch.

After a product is manufactured samples
are drawn and brought into the analytical
department for analysis. These analyses
include microscopic, chemical, physical and
other examinations which are considered
necessary. After the analyses are completed,
they are sent in to the control department
along with the complete record of the
manufacturing details, the name of the
party who made out the card, weighed the
materials and checked the materials, and
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product and are stamped with a control
number. This number identifies the prod-
uct and from that can be traced all the
manufacturing details, etc. The bottles are
all washed and dried automatically; one job
is completed before the next one arrives on
the floor. Everything is scheduled so that
no time is lost in handling the jobs. As the
products go down the line in the finishing
department, during the time the filling
starts until the packages are packed in the
cartons and ready for shipment, they are
inspected, and all packages that are not
just right are discarded. As a further con-
trol, occasional samples are drawn from the
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Thread Thread

thread, coarse screw; (ou quick-pitch thread) = filet a pas rapide.

— , crossed ~ filet faussé (ou machuré).

—, cut = filet taillé (ou taraudé ou faconné). (V. aussi “‘thread,
rolled").

— , cutting — on the lathe = filetage au tour.

thread-cutting machine (V. “‘screw-cutting machine’’).

thread, double = filet double. _

— , drunken = filet & pas irrégulier (ou A avance irréguliére).

— , fine screw = filet fin (ou mince).

— , French system = filet systéme francais.

— , internal (ou female ou inside) =~ filet intérieur (ou femelle).

— , international standard = filet international.

— , left (ou left-hand) = filet & gauche; pas & gauche.

— , Lowenherz (ou Delisle) =~ filet systéeme Lowenherz.

— , mating (ou companion) = filet correspondant; filet juxtaposeé.

— , metric = filet métrique (ou du systéme décimal).

— , multiple = filet multiple.

— , National Coarse; National Fine; (N.C.; N.F.) ~ filet améri-
cain (ou national) gros ou fin. (V. aussi “thread, American’’).

— , outside (ou male) = filet extérieur (ou mile).

— , pipe, standard = filet standard pour tuyau (ou tube).

— , right (ou right-hand) = filet & droite; pas a droite.

— , rolled (ou pressed) = filet laminé.

— , round (ou British Association Standard) ~ filet rond; filet ar-
rondi.

— , S.A.E. (Society of Automotive Engineers) ~ filet S.A.E. (ou a
pas S.A.E.).

— , screw = filet de vis.

— , sharp V = filet aigu en V.

— side = flanc du filet.

— , single = filet simple (ou & pas simple).

— , square (ou flat) = filet carré.

— , standard = filet standard (ou normal). (V. aussi “thread, Ameri-

can'’).
— , stripped = filet foiré (ou arraché).
— , taper = filet conique.

— , to = fileter; tailler les filets: tarauder.

— , U.S.S. (United States Standard) (ou Sellers ou Franklin Insti-
tute) = filet U.S.S.; filet Sellers. (V. aussi “thread, A merican’"),

—,V = fileten V.

— , watch screw = filet (de vis) d’horlogerie.
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Thread Thumb nut

thread, Whitwcrth (ou B.A.S. ou British Association Standard ou
British Standard Whitworth ou English) = filet Whitworth (ou
anglais).

— , worm = filet de vis sans fin.

— , worn = filet usé (ou détérioré ou mangé).

threaded = fileté; taraudé; a vis; a filetage.

threading = filetage; taraudage; taillage (ou taille ou faconnage ou
usinage) des filets.

— die (V. “‘screw-plate”).

— machine (V. ‘“‘screw-cutting machine”).

— tool, lathe = outil a fileter (au tour).

threoat = col; collet; gorge; ouverture; congé.

— , punch = gorge du poing¢on.

— radius =~ rayon du congé.

— , saw = ouverture de la scie.

— , to — the worm = galber la vis sans fin.

throated worm = roue tangente (ou vis sans fin) galbée.

throttle =~ papillon; papillon (ou volet) d’admission des gaz. (dans un
moteur @ explosions).

throttled = ¢tranglé.

through bar =~ entretoise; barre traversante.

thrcugh and through = a coeur.

throw = course; rayon; embrassement.

— , to — in gear =~ embrayer; enclencher; mettre 'en mouvement (ou
en train).

thrust = butée; poussée.

— bearing = palier a butée. (V. aussi “‘bearing, thrust’).

— block = butée; bloc de butée.

— button = grain de butée.

— collar (ou ring) = collet (ou collier ou rondelle ou manchon) de
butée. (V. ausst ‘‘thrust ring”).

— , end (ou endwise) = poussée axiale (ou longitudinale).

— , oblique = poussée oblique.

— plate = plaque de butée.

— , radial = poussée (ou pression) radiale.

— ring =~ bague (ou anneau ou collet) de butée. (V. aussi ‘‘thrust
collar’).

— , shaft =~ poussée de 'arbre.

— , side = poussée latérale.

— , worm = poussce de la vis sans fin.

thumb lever = levier a poussette,

—nut (V. “nut, thumb’).
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Thumb screw Tit

thumb screw (V. “‘screw, thumb”).

— wheel =~ téte (ou vis) moletée.

tie plate, brace = plaque-support.

tie-rod (ou tie-bar) = barre de renforcement; tirant; tringle de ren-
fort; tendeur; tige; attache; amarre.

tie, to = relier; lier; joindre; accoupler: attacher; nouer.

tight (ou stiff ou taut) =~ raide; tendu; serré; serré a bloc.

tighten, to = serrer; tendre; bander.

— , to — the belt =~ retendre la courroie.

— , to — down snugly (ou hard ou firmly ou securely) = serrer i
bloc; serrer a refus; bloquer.

tightener =~ tendeur.

tightening =~ serrage; resserrage.

tightness =~ serrage; tension; raideur.

tilt (ou tilting) = inclinaison; inclinable; basculant.

time =~ temps; durée; période; heures; délai.

— clock =~ horloge enregistreuse.

— keeper (ou timekeeper ou time clerk) ~ chronométreur; poin-
teur.

— , to = chronométrer; régler.

timekeeping ~ chronométrage; pointage (de présence du personnel).

timepiece =~ chronomeétre.

timing =~ chronométrage.

— gear =~ engrenage (ou organe ou systéme) de distribution. (dans un
moteur a explosions).

tin = étain.

— (ou tin-plate) = fer blanc.

— can =~ bidon (ou boite) en fer blanc.

tin-foil = feuille (ou papier) d’étain.

tin, to = étamer.

tinned =~ étamé.

tinwork (ou tinware) =~ ferblanterie.

tip = bout: extrémité; ajutage; buse; pointe; grian; embout; téte. (V.
aussi “‘hint’).

— , drill = pointe de foret (ou de méche).

— , nozzle = ajutage.

— , to = incliner; basculer; pencher.

tipping = basculement; renversement; soulé¢vement; inclinaison.

tire = bandage; cercle (ou cerclage) de roue; frette.

— , pneumatic = pneu; pneumatique.

— , rubber = bandage caoutchouté.

tit (V. “‘teat”).
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Titanium Tool

titanium = titane.

toe, tooth = pointe de dent.

toggle joint = genouilliére.

tolerance (ou permissible variation ou allowance ou aberration)
~ tolérance. (V. aussz “‘limat” et “‘allowance’).

— , close = tolérance serrée.

— , minus = tolérance en moins.

— , permissible = tolérance; tolérance admise; écart toléré.

— , plus = tolérance en plus.

tombac (ou tambac ou tomback) =~ tombac (alliage d’environ 109,
de zinc et 909, de cuivre).

tommy =~ boulon a clavette.

— screw =~ vis a clef (ou a clavette).

ton (ou short ton) = tonne. (égale 2,000 livres).

— , long (ou gross ou English) = tonne anglaise (égale 2,240 lvres).

— , metric (ou French) =~ tonne métrique (égale 2,204.6 livres).

tongs (ou pair of tongs) = tenaille (s) pince.

— , soldering (ou burning) = pince a souder.

tongue =~ languette; langue; saillie; guide; bouvetage.

— and groove = rainure et languette.

tongue-piece =~ languette.

tool = outil.

— , assembly = outil de montage.

— bag (ou roll ou kit ou kit bag) = trousse a outils.

— bit = outil (d’une machine-outrl).

— , bull nese = outil rond a dégrossir. (V. aussi ‘‘tool, stocking’).

— case (ou kit ou box ou chest) = coffre (ou boite) & outils.

, cutting-off (V. “cutting-off tool”).
, diamond-point (ou diamond ou angular-edge) =~ grain d’or-

gC' outil a pointe (de) diamant; outil-diamant.

— , diamond-tipped (ou diamond ou diamond-point) =~ outil a
pointe de diamant.

— equipment =~ outillage; appareillage.

— , finishing =~ outil 4 finir (ou de finition ou A terminer),

— , hand = outil &4 main.

— -head, lathe =~ téte porte-outil de tour. (V. aussi ‘‘tool-holder” et
“tool-post’’).

— , heel of = talon de 'outil.

— , high-speed = outil & coupe rapide (ou a grande vitesse); outil en
acier rapide.

— -holder; (ou tool-rest ou tool-support ou tool-box) = porte-
outil; porte-lame.
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Tool Tool

tool-holder, boring =~ porte-outii & aléser.

— — , combination =~ porte-outil combiné.

—, —, right-hand (ou left-hand) =~ porte-outil a4 droite (ou a
gauche).

— — , straight = porte-outil droit.

— , inside boring = outil 4 aléser (ou 4 tourner intérieurement).

— keeper ~ magasinier.

— kit (ou outfit) = trousse (ou boite) a outils; outillage. (V. awussi
“tool bag" et “‘tool case).

— , lathe =~ outil de tour.

tools, machine shop = outillage mécanique.

tool-maker (ou tool builder) =~ outilleur: fabricant d’outils.

tool-maker (ou toolmaker ou machinist) =~ mécanicien; outilleur:
mécanicien-ajusteur (ou ajusteur-mécanicien). (Au Canada, on
nomme outilleur le mécanicien s’ occupant de la confection d’outils tels
que : poingon, matrice, gabarit de pergage, montage pour fraiseuse et
presse, etc.). (V. aussi “‘machinist’).

tool-making room = atelier de l'outillage. (V. aussi “tool room).

tool-post = support d’outil.

— — , elevating; (ou elevating tool-rest) =~ support d’outil a éléva-
tion.

— — , open side = support d’outil & ouverture latérale.

— — packing piece; (ou rocker) (V. ‘‘packing piece”).

tool room = atelier d’outillage; sal