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TRAITEMENT
des outils de tours, de raboteuses,
«.
O

de mortaiseuses, outils a aléser. O
X

. ; (W
Pour le forger, chauffer I'acier lentement au rouge trés clair, S <
w@s\o@/

980° centigr. (1796° Fahr.). A cette température, |'acier se fo
facilement soit & la main, soit au pilon. Nous recomman
d'arcéter V'opération quand l'acier arrive en dessous dudgqu
cerise, 850° centigr. (15627 Fakr.), car & cette tempd les
tensions malsaines peuvent se former dans le métal. I{;%ﬁ{&'.mg&
terming, laisser I'outil 2 refroidir lenterment avant ¢ fONNEr
4 la meule, @é\ 58

Trempe & 1'air. — Chauffer la pointe de kgl trés douce-
ment an rouge trés clair, 9800 contigr. (173 WKahr.). puis plus
rapidement au blane soudant, 13007 caeh (2372 Fahr.);
refroidir alors outil dans un fort cow ir froid.

Un courant d’air convenable i cettg® tion est produit par
un ventilateur donnant une pressig@de 200 & 300 grammes par
centimetre carrd, () (\Q’

L'air doit s'échapper par ur SudBrture assez largs pour gue
e vent refroidisse entidremer @ ‘e la partie de I'ontil qui doit
ftre trempé, L'outil sera sy uﬁ@lﬁle telle maniére que Ia chaleur
du taillant puisse se refreidlipelags la partie non chauffée, ce qui
aidera & son refroidisse®ieetS §°

Nous ne eoumillu@‘%&u &tiliser pour la trempe 'air prove-
nant des compresg \1@3&503-'&3 pour 'outillage pneumatigue
et a'échappant ‘ﬁz’g inet d'un faible diamétre : lo courant
d’air n'ayant. mAumnplenr suffisante pour refroidic rapide-
ment 'ouril geekd-ei B 'nurait pas une dureté suffisante. Da plus,
I'air nussig ®it comprimé contient toujours une certaing
hmn[rIin provoquer la formation de pstites fissures sur
la SUEERS @Qrmitu.

I'huile. — Chauffer la pointe de 'outil lentement
efQndor@tment au rouge trés clair, 9802 centigr. (1796° Fahr.),

5 rapidement au blane soudant, 13009 centige. (23720

[
OQ6 ), et plonger entiérement 1'outil dans Uhuile (huile de colza
& '6}‘9 ‘fdrence ).

Le bain d’huile devra étre abondant. Si le méms bain est
employvé constamment, ['huile devra étre maintenue 4 une
température uniforms, soit en _plagant le réssrvoir dans un
bassin rempli d'eau, soit en faisant cireuler 'huile dans un
serpentin entourd d'eau.
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Meulage des Aciers
a Coupe Rapide.

o
Pour affiiter un outil trempé, il suffit de 'appuyer légdrems Vyg‘b‘
sur une meule de grés humide de préférence. A défaut d' 3
meule de grés, on peut employer une meule démeri @ c@6\
carborundum ; la plus grande partie du meulage doit aréé fgﬁ,a
alors avant la trempe, afin de n'avoir que trés pea dg&n@m i
enlever pour terminer Uaffttage. o
Le meulage sur les meules d'dmeri ou de composg téaonmla;i_m
doit étre fait 4 sec, car 'ean tremperait les ppefisd®de 'acier
échauffées par la meule. Certaines fissures quiSpperaissent i la
suriace de Macier n'ont souvent pas d'aut {
En meulant les outils, éviter d'échauffe® 3 ier au point de
les faire revenir ot dendommager les fids @rétes des taillants.
Pour 'affiitage des [raises, (des hélicoTdales, des
alésoirs, ete., en acier rapide, il fa{?ﬂ: Wisir une meule dont la
dureté ainsi que le grain convig® an travail. L'acier est
frdﬁuemmmt endommagé parbuisgle de meules mal choisies.
our reforger les outils, I%ﬁ\u&;&er d’abord réchauffer lente-
ment dans les cendres ; ais les placer, étant froids,
directement dans un feu O,
Q)Q) Q}\b
VITESSES ET @& NGEMENTS POUR TRAVAUX
L& (@@rouns

(\-0 Q,Q foQ Vitesse de coupe en miétres
PREFONDEER DE par minute.
\"Q‘ & Supe  Avance L 1
(\Q’. "b’b\ Yen m/m en m/m| Douece |Movenne | Dure
ARG =
K %@}@e} T s Do (R 23 17
P il pasze ....0 ..d .. 27 18 14
®® ej:'\‘e.-‘t@;‘%;uw ....... D58 L. A 18 r 12 o “{
> @ Agiar doux cier dur
Qb"’ O Rible passe ......5 .. L5 30 24
O~ &@ Iovenne passa ....5 ..3 .. 24 18
© $°For . 9,5 ..:3 20 ]

& & Forte passe ... .
60
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INSTRUCTIONS

pour la trempe des fraises, des méches hélicoi-

dales, des alésoirs, des coussinets de filiéres, etc., Qo«"
en Acier 4 coupe rapide « Ultra Capital ». & o\,oe"

Chauffe pour la trempe. — Chauffer les outils ]ﬂnta_-rnaq&ﬁ @é\
uniformément, de préférence dans un four & moufle, j a\éo
rouge corise naizzant, 800° centigr. (14720 Fahr.), %‘r
ra,}iideununt jusqu’au blane, 1250° centigr. (22820 Fagpl.&

Ve pas laisser les outils plus de quelques seconges. @ cette
température dlevée, autrement les fines arétes d@ iWRnchants
seralent endommagies. & L

Puis placer les outils dans le vent du \'entiyﬁga?, le courant
d'air ayant une ampleur suffisante pour :“Q‘ﬁ'c& ir rapidernent
l'outil. A défaut d'un courant d'air fm%rﬁ)

R Jlonge les outils
dans 'huile et on les ¥ laisse jusqu'h o \\lﬂ!& refroidissement.

Les fraises doivent étre plon nafite dans un bain de
revenu dont la température sera Id;ll'a centigr. (£10° Fahr.) ;
on les y laisse pendant un laps Lé}lfﬁbqpa variant de 5 & 15 mi-
nutes environ, suivant le volurg® deM] ‘outil, puis on les retire et
on les laisse refroidir ]&nter:@ﬁga ans du sable sec ou dans la
seiure de bois. Les grandes@fhag®s devront rester plus longtemps
dans le bain de revenu. B ize de 300 mm. de diamétre sur
150 mm. d'épaisseur dgry® K@rer pendant 30 minutes environ.

&
LES MECHES MENGOIDALES, LES ALESOIRS, LES
COUSSINETS PR FIPIERES, LES PEIGNES, etc., sont
trempés dirﬂct#?\é{ g\ huile ; on lour donne ensuite un revenu
Al jatine pn{ﬂn Ig8 réchauffant i 230° centigr. (446° Fahr.).
On les Inise@ rﬁf@ﬁ.‘hr naturellement.

Il est P j%\quﬂ la premidre chauffe des outils soit donnée
lentergeh  ghiformément, faute de quoi les risques de tapures
et thg; thﬁntiml i ln trempe seraient augmentes.

()
BURTNS EN ACIER A COUPE RAPIDE.

® Laime il a été dit précédemment, 'emploi de acier rapide
R &é\ pas recommandé pour la confection des buring & main
& iduployés couramment. Dans certains cas, lorsque 'on pensera
evoir employer de 'acier rapide, & cause de la duretéd excep-
tiomnelle du métal & travailler, le traitement suivant donnera
les meilleurs résultats pour tailleur de limes.
L'acier doit étre scié & froid et non coupé & la tranche. On le
forge au rouge cerise, 8259 cantigr. (15172 Fahr.). Puis on le laisse
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refroidir & 'air jusqu'd ee gu'il ait perdu toute incandescenpe.
On le plonge ensuite dans de U'eau chaude,

On affiite le taillant en 'appuyant légérement sur une meule

de gris humide, de préférence i toute autre, @O«.
o
LAMES DE CISAILLES EN AGIER A GRANDE VITESSE" 5°

Des lames de cisailles de toutes dimensions, en acier mmﬁ\t@é\
ont donné d'excellents résultats. &

Aprés avoir meuld le tranchant, chauffer les lames | @>nt
et soigneusement au jaune orange, 1040° centigr. (1904 §uhr.),
dans un four, puis les refroidir dans un fort coursgy §air,

Polir le taillant, avee un morceau de grés, afin @lq‘ﬁﬁ‘an Plisse
suivre facilement les teintes du revenun. Onlerg?ravenir au
jaune paille foncd, en partant du dos des lam%?p@a an trempara
i l'huile ou au vent. &\‘0 060

=

o
POINCONS ET MATRICES EX®A€IER A COUPE
RAPIDE. Q}%o (b&

In forgeant un poingon d'ung Wb Qi'uud{', il faut veiller & ce
que la températurs de 9800 ““'bﬁkﬁ 17962 Fahr.) soit constam-
ment maintenue pendant 'éPégdtion, sinon la barre a uns
tendance 4 se fendrs pend@htelétirage sous le martean. Les
fentes peuvent passer QPejlies i la forge, mais elles appa-
raitront slirement soit bq%&?mtﬂf s0it an travail.

11 est done conseillf J@lg@tourner pluttt que de les forgar,
afin d'éviter les riggueC ppdédents,

Pour la tre >0 poingons devront étre chaufiés au
rouge trés clai @%,@?ht-igr. (17517 Fahr.), puis plongés dans
I'huile. On ] @r@enir # une couleur pourpre, 5?5“ cantigr,
(6279 Fahil, of off arréte le revenu en les replongsant dans
I'huile. J’!&i@ I outils dans le bain jusqu'a ce qu'ils soient
pmqgﬁ@‘*{g&* le

MSTRIGES.

o & d , . ’
P L,@.ﬁcment s'applique & tous les gonres de matrices dsstam-
Nou de poingonnsuses.

bain de trempe doit étre abondant.
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“ ULTRA CAPITAL ,,
Dimensions en stock a Liége

CARRE DE :

i 7 & g
14 15 16 17
25 28 a0 a2

10
18
a5

11
19
40

PLAT DE:

10x-5 152 5 15% &
812 18x15 20« §
20.15 20«18 23x 9
2w lf 2518 25x 20
30 18 3020 IONTT
3515 35018 3I5mI0
A0} 20 40« I5 40« 30
50320 5025 SID_n;il

15x10
W &
W 6

25 ‘Qb

15- \"‘5

9 6@&: 12
o
38 40
85 00

150 mfm,

186 8§ X3
30x14 =6
36%28,5x19
8x 9 6

yi

15,
20%

?qss

G-E- 'ID
4511"
Bl 12

6523 TExA2 80 20 1ED§§ ]@ﬂ( 20 110 10

13
23
45
835

l 18x 6 18x &

010 20w 12
5:! B 500 2FX1T
3 B 3.0 3012
5« B 35« 9 35«10
04 B 40«10 #Hx12
4515 45x20 4530
BOw15 G0xI0 6040

TRAPEZOIDAL DE:

14 15 16
24 25 26
a0 55 60
100 105 110
22x10x4
32x Gxd
40 10x 7

G0 102 7 mfm,

DEMI-ROND :

12% 6
13 6%
14%7T

L’acier rapide " ULTRA CAPITAL ,,
est fourni RECUIT.
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N3 ARTHUR BALFOUR & CO. LTD.

Ik CMIEL & DIAEMGRL ITEED WORNL BROWIED, Lo

—-f;mw QUELQUES FORMES
& DOUTILS D'USAGE CGOURANT.

LTl OUTILS DE TOURNAGE

e e B Y T “*:.5'."'3@

@ B8 Wu Bw BNw B | mr&ll

<HN TR NN NN o f@odhl- ._:-
e et A . e & \Q' S

e e T it ik _,-:;5-_\,30.,33@. e

ouTILS D'Ernuage}Lgﬁ\Euns

t-‘:lm -

R
W g F —m =m
=S s griime %ﬁ@‘. erifpe  Samwm  emas
SN
«\"t@?l DE RABOTEUSES

*®
<
%o“

ﬁj
-J
i
N

Eﬂmw 'T\u:‘?lm WU @ TDeL Lo
>
¥ 3 QUTILS DE MORTAISEUSES
OQ &QJQ Qéo
& & =
N bo ;

AGENT EXCLUSIF POUR LA BELGIQUE
J. MAMAL=MANDRIN, 33 RUE DE PITTEURS, LIEGE
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Vous achetez des méches parce que vous aver des trous i

forer. Ce n'est pas le prix de la méche, mais le prix do trougr 0‘0

que vous devez prendre en considération comme élément
prix de revient. ° g
Lea méches rapides CAPITAL sont les moins chires de l@: S
car elles forent le plus de trous par affitags.
Elles gont arluphlee. par tous les industriels 5_;1" g&;rcnr_,
B

obtenir LA PLUS GRANDE PRODUCTION AU LEUR
MARCHE, AY
e(\ Qe
AR
\0"’ S
Q» @

Quelgues Conseils pra’gﬁp&s

sur I'emploi des méches{\b@!n&icier

4 coupe rapide « Cg&ﬁ’ ». CAPITAL
Pour obtonir lo Imul]e r'rnr*m. des méches hilicoldales
en acier rapide, il i_'s! @umthh_ que U'axe de la foreuse
soit ajusté o urwom Juqon & tourner librement, mais
gans lnisser de jow. [ 1oaitd dans le montags OSCRAIONNE
facilement le bris r@é 12, lovsgque celle-vi, sous e poids de

I'axe, plonge dagy ]QQ la@u en débouchant dua trou, au heu de
descendre }nudhvm:r(& La méche doit étre parfaitement
Q& Q(@l ) L[an-\ le mandrin. s :
X tableau de la page 14 indique les vitesses et
i avancements qui conviennent respectivemeant
1‘.lullr lss travaux ordinaires de pidess en fonte
et de pitees en acier doux. Bien que nos forats
puiszent supporter des avancemsnts et des
vitesses plus considérables, nous recomman-
dons fortement de s'en tenir & nos indications,
qui sont hasées sur une expérience pratique en
0 'g 1. voe de réaliser le maeilleur rendement commer-
cial.
Toutefois, on doit prendre aussi en considération la dureté
du métal que 'on travaille ot les conditions spégiales dana

Copyright: het MOT, Grimbergen
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Sy HAMAL NANDRIN, LIEGE (111!

lesquelles on peut se trouver. De méme, on peut augmenter
vitesse et avancement quand on fore des piéces de faible épaisg-
sour, et les diminuer pour le forage des trous profonds. Il est 4
conseiller de wérifier la pointe g?a la méche aprés guelques K-
minutes de travail. Si elle présente des traces d usure au tmﬂ-@o &
chant A (fig. 1), il ¥ a lieu de réduire 'avancement. Si Qg} 6\‘9

traces d'usure se montrent aux &
4 angles B C, il faudre diminuer la @ 0@
vibesse, \KS\\
.\{bl

Je recommande toujours |'em- y:
ploi dun lubrifiant, execepté pour  §
ia fonte. Pour le forage du laiton 3
le meilleur lubrifiant est un fort |
jet de paraffine. J
L'affdtage exact des lévres tran-
chantes est un facteur important
dans le rendement et la durde de
la méche hélicoidale. Je mets volon=-
tiers & la disposition de mes clients®
un calibre gradué qui leur se@ >
utile pour vérifier 1'affiitage JBege
forets. Cette derniére opéragonds’effectuera beaucoup micux
sur une machine i affﬁmr\féﬁseﬁécheﬁ gu’d la main. Il ost trés
important que la meul é»xgﬁuﬁe posside le degré de dureté
et ln grain t:unvenuhlé%@' le travail de 1'acier rapide.
- Cependant, si
J l'on ne peut dispo-
ser d'une affliteuse,
on peut obtenir un
bon I'EéH-LIIt,EI.E- SUF LS
rettls en grés mouil-
lée, en Egg:un'unt.

‘\Q‘\ attentivement les
S instructions ei-
FSA aprés :

Q}b Q’Q} @(b Meuler les lévres
o é\‘o ) tranchantes de ma=
6"’%0\0 S _ niére & former un

Q :
MO angle de 59° (fig. 2)
OQQG\Q' «ge _ Fig. ST oy avec 'axe du foret.
NS o La pointe entiére,

oY mesurdéde sur les arétes coupantes, constituera done un
angle de 1180,

n raison du dégagement que l'on doit ménager en arridre de

l'aréte coupante, pour éviter que la méche ne talonne, cet

RN
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angle diminue a4 mesure gu'on s'é¢loigne vers larriére. Les ldvres
tranchantes doivent étrve d'égale longueur. L'aréte centrale
formée par la jonction des deux plans inclinés doit passer
exactement par le centre de la méche et former, avec chacune &'
des deux arétes coupantes, un angle de 135° (fig. 5, angie A @ @s
Les vignettes ei-contre font reszortiv les effets o'un at’futa&gg,
défectnen,

La figure 3 gﬂ@
sente une mécheRyant
la pointe ag rggt .,
mais les @0 dles
lévres tragl-hu@ites ind-
ganx 3 i‘ 1) ne peut
fnmso}m 'ﬁnt I'axe de
qudn me ; tout le

B2 porte  sur

Ottyey seule lévre, ce qui
(it naitre une pau.u;éﬂ
e K Sla t,éml? et pmtilun uri

& trou plus gran n'i
Fig 4 G & ne :h?t 1'étre. 8
@ La lévre qui sup:
porte tout 'effort est nat g@?&nt. sujette & usure plus rapide
et se brise méme trés sq
La figure 4 montre ﬁa mﬁez ‘dont les lévres tranchantes sont
)

& I'nngle requis, maj lé pointe ne se trouve pas bien au
centre. Dans ce c Notre du trou sera supérienr & celni

de la méche, pu urnara autour du point F et que la
livre F G ea %‘e _L:I.e gue la
lévre F E ¢ indgale des

lévres du 1§z. outil une ten-
dance ) 5 CE qui aménera
le biris.
E hl.'li[ pas absolument
sgdle que la pointe de la
@ amincie, ¢'est néanmoins
SOreg m@mndab!e On diminue ainsi
P Jﬁ ug de fendre la méche et
R <& ui assure une plus longue durde
& '\&J service. Une méche dont la
O pointe est amincie supporte un |
plus fort avancement et absorbe Fig- 5.
moins de force motrice. L'opéra-
tion doit &tre faite de facon bien uniforme sur les deux cotés,
pour que la pointe reste juste au centre.

menln
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Les figores 6 et 7_représentent une pointe avant et apris
lopération.

| @
Fig. 5.

>
4 » b&;l' 7.
S =@
MANIERE & o
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Vitesses et avancements pour méches hélicoidales

Fild J. HAMAL-NANDRIN, LIEGE

X\

S
S @
X

(8)
&

en acier rapide « Capitals
()
DElmIEtu ACIER DOUX FONTE ORDINAIRE ‘0@
m:én:m Tears Avancement en m/m Tours Avancement en 'Q’ o
millimtres | nar minute partour |parminute | par minutel par tour L%@nl@t:
g <O

6 | 1220 | o168 | 205 | oes | 0,208 k¢ 205
8 915 | 0,207 190 727 <7 180
10 782 | 0,245 180 581 | @&, 180
12 610 | 0,279 170 484 o 33;9:.1 170
13 563 | 0,203 165 447" 8,360 165
15 488 | 0,317 155 35?,00, 0,401 155
16 457 | 0,328 150 | & agb 0,410 150
18 407 0,344 140 é?}‘@ ,b@? 0,433 140
20 366 | 0,355 130, 290 | 0,448 130
22 333 | 0,360 120° §7 264 | 0,455 120
25 | 208 | 0375 | oHo 232 | 0474 | 110
28 262 | 0,307 |1 207 | 0,502 104
30 | 244 | 031009 7%@ 194 | 0,515 | 100
32 229 | 044k | 96 181 | 0,530 96
35 200 | 00 & 92 166 | 0,654 92
a8 193 @%ﬁ & 88 153 | 0,575 85
40 183 0S| 85 145 | 0,586 85
42 175 .%ﬁb 83 138 | 0,601 83
45 ng(\ BN qg; 3 80 120 | 0,620 80
48 | 53| ,506 77 121 | 0,636 77
50 1@ I8 g 0,520 75 116 | 0,847 75
55 <4385 0,503 67 106 | 0,632 67
@g‘\ > B2 | 0,483 59 97 | 0,608 59
iz | o464 52 89 | 0,584 52
L &P 4% 105 | 0,447 47 8% | 0,566 47
&£ ope 97 | 0454 42 77 | 0,545 | 42

AN

R &Qolfﬁﬁr le laiton, doubler les vitesses indiguées ci-dessus pour
& S Tacier doux, en conservant le méme avancement par tour.

Pour les fontes trés douces el tris régulidres, sugmenter propor-

tionnellement les vitesses ot les avancements.

Pour lee matiéres dures, au contraire, il faut réduive vitesse et

avancoment.

E
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"J. HAMAL-NANDRIN, LIEGE 15 '

Fours a tremper

Pour obtenir les meilleurs résultats d'un acier trempé, il est (@)
essentiel qu'il soit d’abord chauffé bien uniformément. \® &
Cette répartition uniforme de la chaleur dans la masse de <@ &
I'acier est beaucoup plus importante gqu'unes variation ria\\q,(\ @<°

température de quelques degrés ot elle ne peut étre obtenys” «O
que par V'emploi d'un four construit pour remplir ce but. @0‘,2;\0

Le choix d'un four & tremper dépend du genre de combug@iihs
ﬂn‘ibj.li.t. :;n dispose, du u*avuii}lﬁ exéeuter, etc. ; ainsi, les off ?s
tibles liquides et gazeux, bien gque d'un prix plus éle [
mmbustqiblaa solides, offrent 'avantage dl_!u] perrEatt.rQqﬁ%Z éﬂrﬁls [

plus exact de la température do four. RIS

C'est pour cette raison que les fours & moj@é,écﬁaujfés au
gaz, sont si pratiques et que le choix en Spiterecommandé |
chaque fois qu'il est possible de les Emplﬁg\'@o- )

Dans un four & gaz qui ne posséde tg&ﬁﬁ- moufle, il ¥ a ]
toujours & craindre ﬁxydur la surface & pf¥tal, & moins qu'on [l
ne prenna soin d'y faire entrer plus que d'air, : !

Bi l'air est en excés, un surplus X0 ne attaquera l'acier i
et formera & sa surface un oxyde &'t L'outil ne trempera pas il
réguliérement et pourra étre ligg® qa certaines places,

Cet inconvénient est évitdg@in@emploi du moufle, 'acier se il
trouvant chauffé par radig@on s entrer en contact avec la |

me. S & & i
De plus, un pyroméges {@%r.ra plus facilement adapté sur it
un four & moufle que; iggdorte quel antre. Les températures lf

|

de trempe peuven 1 reproduites avee exactitude. |
Toutefois, poyy pe d'outils en acier rapide dont la f

pointe seule tralan tils de tours, de raboteuses, de mortai-

geuses, outilag » nous recommandons un four spéoial & |

flamme di@ctq{beﬁiainwnt le gaz de ville et l'air soufflé ; il
permat #%0e%n deux ou trois minutes d'une tempdrature
de- 1. \§\J¢ﬁm“ €. et de réaliser les meilleures conditions
de t ep® préconisées pour ce genre d'outils, I
RuxYagrempe des aciers fondus au carbone, de bons résul- '
?sb‘ﬁugrent également étre obtenus par l'emploi de fours
Q .téh@% des bains de sels. Il en existe de nombreux types,
O (Pours néeessitent 'usage de sels prépards spéeialement
N fondre & des températures détermindes. Ces bains per-
ttent un chauffage uniforme des pidees qui y sont plongées.,
On choisira ces sels avec soin afin d'éviter ceux qui attague-
raient 'acier en provoguant & sa surface une multitude de
petits trous, On dirait de l'acier qu'il est = pigué s,
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Bains de chauffage pour le revenu

Quand il s'agit de donner un revenu uniforme & de grandes K-
quantités de pidees fabriquées en série, et qui doivent posséder .
une duretéd réguliére dans toute leur masse, il est avantagengg® O
d'employer des fours spéeiaux avee bains de chanffage 1ba%ﬁz@o
d’huile, bains de plomb, bains de sels fusiblea). = \o@

Lorsque 'huile est employée, celle-ci devra avoir 1%c‘ﬁmmt.
d'inflammation trés élevé. & ®

Hi Von fait usage od'un bain de plomb, on ::'a:ssm'\e)}&\éuh oe
métal est pur. Le plomb du commerce contient \f'ﬁ%{&'mmmt
dex sulfures, & &

Le plomb fond & 3267 C., et pour abaisser ugkﬁ\g%r S011 POt
de fusion, afin que les pidees plongdes dans | g&. ne dépassent
pas la température qui convient au reve SO ajouts au bain
une certaine proportion o'étain ou d'a@?ne. cont le point
de fusion est respectivement de 2320 @'ll‘@ g0 O,

Nous donnens sur la table uiéﬁgﬁi‘dvg‘ es températures s
différents points de fusion des bagts Mtenus en faisant varier
la proportion d'étain dans I'nliglhr'i\ omb-étain.

O O
1 |0 U N I
: R [
Degrés centigr. . 210}22‘{! 2%@?@& 2500260270, 280|290 300|310
by 5 | X | | .
Foure. d'étain .| 54 4%@ 36) 34, 20 2.£| 185 131 8 3
| R B | | 1

> 2 @
Nous 1'e<:-:-|nmnu{(l&u\~zs:e’u@qnm foi= gque ce sera possible, de
contriler toutes led &&utu::as de revenu avee un pyromdtre
ﬂuignf\-n.-tementot@gké. {b{b

R Oy =
& ¢ PHOIX D'UN FOUR
2PN
Il a&e?egﬁbrﬁemaruhé de nombrenses mar?ueﬂ de fours ponr
la tre@pg%e®e revenu des aciers a outils, 1 est évident quo
I’ r\{_e‘z‘&xpnsu i des méeomptes au point de vue du prix
ooV @ lité s'il doit lui-méme en faire |'expérience.
(g@e g&l@ aciliter hbmes clients le choix d'un appﬂ:;i]l répondant
) f3ftement au but poursuivi, je me suis assuré le concours
Q§ gﬁéﬁ Maison Tranchant, de Paris, spécialisée dans cette fabri-
O O @tion depuiz de longues années.
N 6o° La M n Tranchant fabrique elle-méme les réfractaires et
les hriileurs, qui constituent les parties essentielles du four.
Je me tiens 4 la disposition des industriels désireux d’abtenir
de plus amples renseignements. Jenverrai volontiers, =ur
place, un délégud compétent.
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Détermination du Poids
des aciers fondus ronds et carrés par métre courant
(Poids spéeifique : 7,8.)

L'exactitode absolue des chiffres donnés pour les polds ne peut &ire garantie.

mml..0 .| o lwmi o o [mm|. o | o ®O/\
- "
kg. p.m. k;.p.m| kg p.m. | kg.p.m kg. p.m. | ke p.om. Qé’\ 0\‘9 1
1[ 0,008 0,006 37 | 10,678 | 8,387 | 80| 49,920 39,2078 &
2| 0,081 10,025 | 38 | 11,263 | 8,846 | 85| 56,355 | 44,26 «©
3| 0,070 0,055 30 (11,864 9,318 90| 63,180 | 49433
4| 0,125 0,008 | 40 (12,480 9,802 | 95| 70,305 | §%38%
5| 0,195 (0,153 | 41 [13,112 10,208 | 100 | 78,000 |3% 5961
6| 0,281 |0.22] || 42 | 13,759 | 10,806 | 105 85,09 "@gf 40
7| 03820300 43 | 14,422 | 11,327 | 110 | 94,389 ot 74,128
8| 0,499 (0,302 | 44 | 15,001 | 11,860 | 115 1039567 S1.018
9| 0,632 0,496 | 45 | 15,795 | 12,405 | 120 | i2, 88,216
10| 0,780 | 0,613 | 46 | 16,505 | 12,963 | 1258138575 | 95,720
11| 0,044 | 0,741 | 47 | 17,230 | 13,533 || 13F] 31,820 | 103,531
12| 1,123 0,882 | 48 | 17,971 | 14,115 [d%58%42,155 | 111,648
13| L318|1,035 | 49 | 18,728 | 14,7 1,§qﬁ 152,880 | 120,072
14| 1,520 | 1,201 || 50 | 19,500 15, 5| 163,995 | 128,801
15| 1,755 | 1L.878 || 51 | 20,288 | 159347 150 | 175,500 | 137,837
18| 1,007 | 1,568 | 52 21,09[&3’: ' 155 | 187,395 | 147,180
71 2,254 | 1,770 | 53 | 21,9171 R308 || 160 | 199,680 | 156,828
18| 2,527 | 1,985 | 54 | 22,285 97,864 | 165 | 212,355 | 166,783 f
19 | 2,816 (2,212 55 | 28598 18,532 || 170 | 225,420 | 177,044 .
20 | 3,120 | 2,450 | 56 oM @119,212 | 175 | 238,875 | 187,612 (i
21 | 3,440 [2,702 | 5% 26534 19,901 | 180 | 252,720 | 198,486
22| 3,775 2.9&5'@1@5 50 | 20,608 | 185 | 266,955 | 200,666
23| 4,126 [3,2413°50 ] 207152 | 21,925 [ 190 | 281,580 | 221,152
24 | 4,493 | 3,58 almds‘?s.usa 22,054 | 195 | 206,505 | 232 045 '
25| 4,875 | 839 BP0 29,024 | 22,795 | 200 | 312,000 | 245,044
26 | 5,273¢Q 131482 | 20,083 | 22,540 | 205 | 327,795 | 257,450
27| 5,6 J&% qg 63 | 30,058 | 24,315 | 210 | 343,980 | 270,162
28 | BAY ,§e 64 | 31,049 | 25,003 | 215 | 380,555 | 283,179
29 &\egf 152 || 65 | 32,955 | 25,883 || 220 | 377,520 | 208,504
30 21 P204%,513 | 66 | 33,977 | 26,685 | 225 | 304,875 | 310,134
ng SF4%4 | 5,887 | 67 | 35,014 | 22,500 | 250 | 412,620 | 324,071
RN §E? 6,273 || 68 | 36,067 | 28,327 | 235 | 430,755 | 338,314
R P | SB404 (6,671 | 69 | 37,136 | 20,166 |ﬂ4u 449,280 | 352 863
Bk 0,017 | 7,082 | 70 | 38,220 | 30,018 | 245 | 468,195 | 367,719
0,555 | 7,504 | 75 | 48,875 34,459 | 250 | 487,500 | 282,882
36 | 10,109 | 7,939

Pour trouver les poids des barres en acier rapide, il faut ajouter
aux poids ci-dessus 12 112 07

EEEFEEEAS
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=18 J. HAMAL-NANDRIN, LIEGE
GUELAQUES POIDS DE PLATS
Dimensions Polds Dimensians Poids Dimensions Polds @)
Tx 3 0064 | 20%13 2028 | 3sx2 5460
8% 3 0,187 20 16 2,496 25 6,825% &
4 0,250 23% 9 1,815 3810 2.9 @6‘
6 0,374 25% 3 0,685 40% 3 {9
10% 3 0,234 5 0975 4 @2
4 0,312 & 1,170 5 P rI60
5 0,390 7 1,365 8e «Y872
6 0,468 8 1,560 o7 S 2,184
7 0,546 10 1,950 N §z§ 2,496
12x 3 0,28] 12 2,340 & 3,120
4 0,374 15 2025 | O12 3,744
5 0,468 16 3,120 & @ 15 4,680
6 0,562 18 3,6100 ;z,‘b 18 5,616
7 0,655 20 3’%"% N 20 6,240
8 0,749 27x12 A 2? 25 7,800
10 0,936 28211 02,40 a0 0,360
5% 8 0,351 16 ¢° 276 35 10,820
4 0,468 18° 2,081 | 45% 3 1,053
5 0,585 30 :-(,}q‘%& 0,936 4 1,404
i 0,702 1,170 6 2,106
7 0,819 F O 1,404 5 1,755
§ 0,938 ¢ 1,638 & 2,808
10 LIT0Q[® &8 1,872 10 3,510
12 LAg® ¢ &° 10 2,340 12 4,212
18x 4 0881 12 2,808 15 5,265
5 o012 15 3,510 18 6,318
6 s R 18 4,212 20 7,020
.gs\ R, 18 20 4,680 25 8,775
A & RN04 25 5,850 30 10,530
,@Z&& 1,685 3220 4,002 35 12,285
O > 2,106 35% 8 0,819 a0x 3 1,170
goQ&Q"? éf‘ 0,312 4 1,002 5 1,950
@ 0,488 5 1,385 4 1,560
¥ O 4 0,624 6 1,638 i 2,340
R 5 0,780 7 1,811 8 3,120
& 6 0,936 8 2,184 10 3,900
& T 1,002 9 2.457 12 4,680
8 1,248 10 2,730 15 5,850
10 1,560 12- 3,276 18 7,020
12 1,872 15 4,095 20 7.800
15 2,340 18 4,014 a5 0,750

(1)
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Dimensions  Poids
50 3 30 11,700
40 15,600
55% % 1,287
4 1,716
b 2,145
6 2574
| 3,003
8 3439
f 3,861
10 4,290
12 5,148
15 6,435
20 8,680
0% 5 2,340
fi 2,808
12 5,618
20 0,360
15 7,020
25 11,700
30 14,040
40 18,720
66 8 4,056
65 10 5,070
15 7,605
18 9,126
T0x 3 1,638
4 2,184
6 27 agg‘
i :3%_ B
s a8
8 o
10
2 @#Qgé‘
Q}%‘&’Q}bﬁ Q1 a0
& 0,020
& 2a® 13,650
SRS 30\ 16,380
R @5 2,025
& &
60

AREREAANIENSENENEEE
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Dimensions Polds Dimensions Poids
TEx 10 5850 | l30x15 15210
15 8,775 20 20,280 &
20 11,700 25 25,350 @0
B0x @ 1,872 30 30,420
& 2,496 40 40,560 g\
§ 3,120 | 140x15 16,380, <% @
6 3,744 20 21,848 . &°
T 4,368 95 27 g&m{b
8 4,902 30
10 6,240 40 A3 {J
15 0,360 | 150% 158 19550
20 12,480 é% 3,400
25 15,600 S50 29,250
30 18,720 N 35,100
10 24980 | O Q% 46,800
80x 15 10,530 ,zcb 2> 50 58,500
60 421208785015 18,720
100x 3 2,389 20 24,960
bt N 25 31,200
6 Q@ﬁgz 30 37.440
7 & 380 40 49,020
B9 8,240 45 56,160
82{?  T.800 | 170x15 10,890
o éﬁ\ > 11,700 20 26,520
& &0 15,600 25  33.150
18 & 285 10,500 30 39,780
Q @q‘?‘} 23,400 40 53,040
(@ @785 27.300 | 180%15 21,060
& 40 31,200 20 28080
'b?mx 15 12,870 25 35100
10 8,580 an 42,120
20 17,160 40 56,160
25 21,450 | 200%15 23,400
30 25,740 20 31,200
40 34,320 25 39,000
50 42900 30 46,800
B0 51,480 40 62,400
12530 20,250 50 78,000
IAANAEENEENNEENENENN ISR N AN NG NREEED
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Formules pour le calcul du poids
des Aciers. &

.

o
5

I. Barres et Fils ronds en acier du poI-:[s @
spécifique de 7,8,

Multiplier le diamétre par le diamétre ; multip) Q&z\ produit
ainsi obtenu par 6, et 'on a le poids nppmmmgt Q@m 1 mitre

de longueur. & &L
S @
Exemple: \00-’ q\
7 mim. diam. = 7% 7x 6 soit "94@‘?@&1‘ métre,
—rz§ (\
e:z\ (\@e;
II. Barres car lates en acier.
iy
Multiplier le coté par 3 puis le produit obtenu par le
poids spéeifique, of 'ondd kﬁpmds pour 1 métre de longueur en
(\ &
Eramimas, ‘b \\)\
6\
o‘\\) O g ‘gxempte.
6 m/m., cu&@ Q&%h 7.8, soit 280,8 gr. par métre,
& 2t ol E—
N ,\'b{b A
Q}‘ ,5,@’ 4 II1. Téles d'acier.

0@\1 q)?&&(ﬁ:-l:e I'épaisseur en m/m. par le poids s péeifique, ce
ﬁl%&ﬁ e lo poids d'un métre earnd en kilogramrmes,

& Exemple :

E & 1 métre carré de tole d’acier ayant 7 m/m. d*épaisseur pése
T 7,8, soit k® : 54,6,

Pour |'acier rapide, le poids spécifigue est d'environ 8,78,
-:..;ngitllalnillillllrul
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154.0 | 155.6 | 157.2 ﬂil

e | 185.7 | 187.3 | 188.9
204.8 | 206.4 | 2088 g%.a 2111 |212.7 | 214.3
B [230.2 | 231.8 | 3384, 02350 | 236.5 | 238.1 | 230.7
10 [254.0 (255.6 | 257.2 Qg? 260.4 | 261.9 |263.5 | 265.1
11 |279.4 [281.0 | 282.6, ’%}.2 285.7 | 287.3 | 2889 | 200.5
12 | 304.8 | 306.4 | 3089 (9806 [311.1 | 3127 | 314.3 | 315.9
13 [330.2 | 331.8 3&%@‘ \%&u 336.5 | 3381 [230.7 | 341.3
14 |355.6 | 357.2 S 60.4 | 361.9 [ 363.5 | 3651 | 366.7
15 |281.0 | 382.8°

2
177. 179.4 | 181.0 | 182,56
3

&
0 |16 | s 316 | ye | 516 | 3. §l6
| o
[ ] l(g‘,\ R
0 0.0 18| 32| 48| 64| 704 &5 111
1| 254 2.0 | 28.6 | 30.2 | 31.7-| 33% 349 | 365
2 | 50.8| 524 | 54.0 | 55.6 | 57.1 | $8.7% 60.3| 619
3| 762| 77.8 | 79.4 | sro| 825 0%\? 85.7 | 873
4 | 1016 [103.2 | 104.8 | 106.4 | 108,69 W5 | 111.1 | 1127
5 [127.0 [128.6 | 130.2 | 131.8 | 1334 &¥34.9 |136.5 | 1381
6 [152.4 ®% 160.3 | 161.9 | 163.5
7 8
s |203.2
o i

X @‘:&saa 387.2 | 388.0 | 300.5 | 3921
16 | 408.4 | 4080 411.2 | 412.7 |414.3 14159 | 417.5
17 |431.8 qtgg&@ ﬁg.i 436,56 |438.1 | 439.7 |441.3 | 442.9
5, 3%\?’4{]0.-! 462.0 | 463.5 | 465.1 |466.7 | 468.3

| 485.8 | 487.4 | 488.0 | 400.5 [ 4921 | 493.7

20 |568.09 5006 |511.2 15128 [514.3 | 515.0 | 517.5 | 519.1
2 5.0.| 536.6 |538.2 | 530.7 [541.3 | 542.9 | 544.5
X B0,

S5, 4 | 5620 | 563.8 | 565.1 | 506.7 | 568.3 | 560.9
@@ 585.8 |53T.4 | 589.0 | 590.56 | 592.1 | 593.7 | 5053

AN
L R £
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W
i
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SLLEE - J. HAMAL-NANDRIN, LIEGE: :
Pouces Anglais en Millimétres
,bo<\©<°

(suite). &8

& F

& °

S*
' I \{b\g&&
2 | o6 | &8 |1118| 34 |:l.'ﬂ Qa}ﬁ 15/18
S

0| 12.7 15.9 | 17.56 g 23 2 23.8

il T 41.3 | 429 44@0 0| 47.6| 4992

2 | 63.5 66.7 | 68.3 @,@:&\ 14| 730 | 748
32 | 889 02.1 | 93.7 [958 | 06.8 | 98.4 | 100.0

4 [114.3 117.5 “”“ﬁ .7 | 122.2 (123.8 | 125.4

5 (1307 142.9 | 145 OF46.1 | 147.6 | 149.2 | 150.8

6 |165.1 168.3 |. gb 171.5 | 173.0 | 174.6 | 176.2

7 | 190.5 193.7 3995% | 196.9 | 108.4 | 200.0 | 201.6

8 |215.0 218%’1 0.7 |222.3 | 223,58 (2954 | 207.0

o |241.% 24 PR .1 | 247.7 | 249.2 | 250.8 | 252.4
10 | 2667 RKigd \&ﬁ.} 273.1 |274.6 | 276.2 | 277.8
11 |292.1 @@6 206.9 | 208.4 | 300.0 | 30L.6 | 303.2
12 |317.5 X W@ 322.3 | 323.8 | 325.4 | 327.0 | 328.6
13 [342.9 .1 | 847.7 | 340.2 | 350.8 [ 3524 | 354.0
14 | 368.34 $371.5 | 873.1 | 374.6 | 376.2 | 377.8 | 379.4
15 | 3038 306.9 | 398.5 |400.0 [401.6 |403.2 | 404.8
16 -1?59 1,\ 422.3 | 493.0 | 425.4 | 427.0 | 428.6 | 4302
17 447.7 | 449.3 [ 450.8 | 452.4 | 454.0 | 455.6
1\0%@% 473.1 | 474.7 [476.2 | 477.8 | 479.4 | 4810
é%aq 498.5 | 500.1 | 501.6 | 503.2 | 504.8 | G064
,5\0 W 823.0 | 525.5 | 527.0 | 528.8 | 530.2 | B3Ls
® 431 549.3 | 550.0 | 552.4 | 554.0 | 555.6 | 557.2
R ngg 671.5 574.7 | 576.3 | 577.8 | 570.4 | 5BLO | 532.6
& 2B [596.0 600.1 | 601.7 | 603.2 | 604.8 | 606.4 | 608.0

bO
39.37 pouces = 1 M. = 10 Dm. = 100 Cm. = 1,000 Mm,

]l yard = 3 pieds = 36 pouses =

ENEERENEEENEEE
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Tableau de rédoction des diverses jauges en millimétres.

A cause de la grande diversité des jauges et afin d'éviter des
erreurs, il est recommandable de donner toujours les mesures on
millimétres,
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d_lllluf: ﬂ:l J;u[e :Tﬂ'du Hunsv:l!:wg- &
JAUCE STUBS Birmingham | (Music | | fil d'acier @O 5
(5.0 W.a) | (5-W.0) & O
| 0“ 6‘0
:;:i mjm N“i mim | Wes | m/m [Nea| mim |Nes| mim | Nee | mjm | N= \nﬁ‘n\o©
1 I | LN
£ @
7 (10,49 | 0|58 |[31[3,047]62]0,930] 1{7,620]000 {n,l:rsq%‘b 448
Y [10,261] 1]5,765 322,920 63 (0,914 2|7,214| 00 0.23&0 8,830
X 10,083 215562 33 2,844] 64 |0,888) 3(6,579| 0/0gIeP 0] 8,229
W | 9,804| 3|5.384] 34 [2,703) 65 [0,837| 4|5,045 2%21 1| 7.620
V | 9,575 415,257| 35(2,743] 66 |0,813| 5|5,588| FIOR0| 2 7,010
U | 9,347 55,181 36 |2,602] 67 |0,787] © .1.15Q0 304 | 3 6,400
T | 9,093 65,105 37 |2,610] 68 |0,761] 7|4 \% Q\Qs 0,330 45,802
5 | 8,830) 7|5,054| 38 |2,565| 69 0,736 8 43 Kb 5(0,355| 5]5,384
R | 8610] 85,0038 39 (2,514] 700,085 B|0,406]| 64,876
Q | 8,432 914,927 40 2,483 71 |0,660 3& 3@&&4 710,432| 7! 4,470
P | 8204] 10 |4,851] 4] ﬂ.ﬂa{l’ 048] 8l0457| 8] 4,064
O | 8,026] 1114,775] 42 0,581} 2.760| 90,508| 9 3.657
N | 7.610( 12 {4,698] 43 e338°13 (2,413 10(0,600| 10| 3,251 ;
M | 7492 1: {g%“ 15 2,108 | 11]0.685| 11 2,946 |
L | 7.385 57| 15 (1,820 12/0,711] 12! 2,641
K | 7137 406| 161,651 | 13{0,762] 13 2.336
J | 7.085 3811 17 [1,473| 14{0,787| 14| 2,082
I | 6,908 0,355] 15 (1,245 15(0,863| 15 1,828 |
H | 6,756 0,339] 19 |1,067] 16(0,914| 16| 1,625 |
G | 6,626 20 |0,889| 17]0,965| 17| 1,421
F | 6,527 2110,813| 181,016 18 1,218
% | 6,350 220,711 10|1,066] 19 1,016
D | 6,245 230,635 20{1,082] 201 0,914
C | 614¢ 24 10,550 | 21{1,142 21}0,392
B | 6048 25 0,508 | 22{1,218] 22/ 0,710
A | 5488 260,457 | 28(1,244 | 23/ 0,609
RIS 270,406 [ 241,345 24/ 0,558
oP ¥ 280,356 | 25/1,472| 25 0,507
SUINGRS 20 10,330 | 26/1,587| 26 0,457
R¢ ¢ 30 (0,305 | 27|1,625| 27 0,476
\beo‘ 25'1,?28 28! 0,375


www.mot.be

EEERRSERINEAEN l.-. lﬂi.t.lll!ﬂlﬂl sEnw ll‘l AN ESESEFENINENRND
nﬂliillll AEEEaAE
- EEREGEN N L L]
AEAEERAAREEESR l-.il FESFEESEEINIEEEEEEaES "’u’ﬂ‘-ﬂ IXFUAFEESNAET

Comparaison des Températures.

Centigrade - Fahrenheit.

Centigr. | Pahren, | Centigr. | Fahren. | Centigr, | Fahren. | Centigr

\‘

Q
100 | 212 | 480 | s96 | 770 | 1418 \&zo\ 1814
150 | 202 | 490 | 914 | 775 m.ae’gbu 1832

200 | 302 | 500 | 032 | 780 | 143>
210
220 | 428 | 520 | 968 | 790
230 | 446 | 530 | 936 | S00 4

410 | 510 | 950 | 785 ﬁﬁ%&%nzu 1868
,gg' 103!] 1856

1040 1804

151 | 1050 | 1922

240 | 484 540 | 1004 | 808° 5
250 | 482 550 | 1022 g of 1400 | 1060 | 1940
260 | 400 560 | 1040 XN 1508 | 1070 | 1958
270 | 518 565 | 1040¢ 33 1517 | 1080 | 1976

280 | 536 | 570 msgf' &
290 | 554 | 580

1526 | 1090 | 1994
540 1544 | 1095 | 2003

300 | 572 E‘H) 850 | 1562 | 1100 | 2012
310 | 580 %Q 860 1580 | 1110 | 2030
320 | 608 (\%ﬁ 870 1598 | 1120 | 2048
330 626 \{sQ.L' §© 48 875 1607 1130 | 2066

340 | 644

&iies | sso | 1616 | 1140 | 2084
1184 | 890 | 1634 | 1150 | 2102

350 | 662 %\ 2102
360 | 68l 1202 | 900 | 1652 | 1160 | 2120
370 | & Mo B60 | 1220 | 910 | 1870 | 1170 | 2128

SBD

670 1238 | 920 | 1688 | 1180 | 2136
\ \é‘m 680 | 1256 | 925 | 1697 | 1190 | 2174
Cwt | 690 1274 | 930 | 1706 | 1200 | 2102

\3&@ Qrz‘}:":} 700 | 1292 | 940 | 1724 | 1205 | 2201
s\o

788 | 710 | 1310 | 950 | 1742 | 1210 | 2210

oo 806 | 720 | 1328 | 955 | 1751 | 1220 | 2228

& 824 | 730 | 1346 | 960 | 1760 | 1230 | 2248
R b\?’ &4;{1 842 | 740 | 1364 | 970 | 1778 | 1240 | 2264

D t}00 460 sh0 750 | 1382 980 1796 1250 | 2282

470 878 760 1400

Degrés Cent. x 0 3-F32=Fnhr. Degrés Fahr.—32 x5 8=Cent.
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TABLE DES VITESSES DE COUPE

H&MI L] 1] n 0 | A0 | 50 ] &0 b ] &0
parmin | mbtres | mbtres | mdtres | midtres

0

(ke b | mdbeos fmir i i Stre mib.-ul.mauu %

Diinmu, @oe.‘

il NOMERE DE TOURS PAR MINUTE Lz
&’b\ N
10{159  |318 |637 955 |1273[1592|1910|2228|2546 zgg.s'; 2
12/132 12656 530 |76 | 1061|1326|1592| 1857 212*% B3d
15/106 [212 |424 (636 | 849/1081|1273| 1485|160 gh 2122
18| 88 |177 |353 |530 | 707| ss4]1060|1237)1 1763
200 80 [158 |818 |477 | 636] 796| 955/1114 4;2 1592
22| 72 (1456 280 |435 | 579| 723 sens 1O %halauﬂ 1474
25| 64 (127 |254 [381 | 509| 636 811451273
30| 53 |06 |212 |318 | 424] 530 ‘7 849| 954]1061
35| 45 | 91 181 |273 | 3B3| 454 &_@ «@36| 727 818 909
40| 40 | 80 |159 |239 | 318| 308 587 637 718 796
450 35 |71 |141 (212 | 283 .@ﬁ? 405| 566| 636) 707
50| 82 | 6& [127 |191 | 255 g}ﬂ,fb‘}isz 446]| 510 573| 837
550 20 | a8 115 (173 | 23)S289] 346| 405 463 520| 570
anj 2 a3 (108 |159 25| 318| 371 424] 477 530
650 24 49 o8 | 147 ‘?ﬁgb 245 204| 343 292 441| 490
70/ 23 | 45 91  |138 | 227| 273| 318! 364] 409| 455
75( 21 42 81 |12%° \Qmir 212| 254 206| 330] 381| 424
80| 20 | 40 | 79 |RfO &]ﬂ 199| 238| 278| 318| 358 308
85| 19 37 74 1 40| 187| 227| 261 209] 336 374
90| 18 | 35 T S| 141 177 212| 248| 283| 318 354
5| 17 | 33 &?Q\%bgo 134 167| 201| 234| 268| 301| 335
100| 16 | 32 @6%@( 5 | 127] 159] 191 223| 255 236 318
120| 13 3;;239 Qﬂ&;@ 79 | 108 132 150 186| 212 230| 285
150/ 11 24 P4 | 83 g5l 108] 127| 148 170 101| 212
150 ﬁ“f,%d{fb&}& 53 71| ‘88| 108| 123] 141 159 137
200 '.'gm B 432 | 48 64 79] 96| 111] 127] 148] 159
220 K| 20 |43 | s8] 72 s7] 101f 18] 130 145
20, ,512«: 25 35 6l &3] 76| 87] 102 114] 127
3069 P L 21 | a3 42| 53| 64| 74| 83 95 108
FSOG| 84| 18 | 27 36| 45| 54| 63 73] s1| @1
A & 8 16 | 24 21 40| 48| 56| 84 72| s0
R B0 T 148 | 2] ag| 33| 42| 49| 57| 64 7T
\oﬁ& Bla| B 13 19 231 32| 38 43| 51| 57| 64
ol 2.l &l 11 16 21| 26| 32| 37| 42 47| 353
00| 2% % 9y 13 18| 22 27| 31| 38| 40| 45
BOO| 2 4 8 | 12 16 20| 24| 28| 32| 36| 40
800 17,4 3%a| 7 10 14| 17| 21| =24 28| 31| 35
1000 1% #n.l 64, ®40 13] 16] 1w| 22| 25 20| 32
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Tableau de Conversion
des Poids et Mesures Anglaises et Métrigues.

ol
Longueur. "
L APOUM08 - o o cvie s sz i = 0.025¢ mét & P
POUCE «.-uavosrasmnnnsnesnns 54 métre, @ &
1 pied = 12 pouces ........... = 0.3048 métre. O C
lvard = 3pieds . .oonnnnonnn- = 0.9144 métre. O o
1 mille = 1,760 yards.......... = 1609.3 métres. & &
o
Poids. & S
Toames .o s o = Jf dramg....... gmmmg% 'iu
T HYTR oo aias = JBONGEE . ovronr e 3.59
1 quarter .. ... m 28 livees . ...... \ 12.700
1 ?Iuinml {ewt.) = 4 quarter ..... k%a Q;(\ 50,502
1 tonne ...... -—-.?fjlcwt...,.,.,.—ci‘o-b 1016.047
Superficie. \'b qu
1 POTCE CATTE © 2 @irsvesinaanan \é& \rrn earrds 645.2
Tpiad  #  reeersmraaenes {\bQ’:q, matre carré) 0,.082%
Fored ) ) eEvEhenlsih 2 .Q,e,‘l . 0.48361
IRty 3 e @ = ares 40.467
&
Soipgcité.
B o R i ON e i = litres 0.565
1quart .... = 2 ﬁt@q\ ..... = " 1.156
1 gallon ..., = gz#ll?@:@q ..... = & 4545
1 “—'k_\*\ﬁl D — 8.080
ushel ... & N ot — & 36.361
1 quarter . @(‘=@' ishale. .. ... = » 290.888
R
Q‘ (\Fﬁ?mules de Conversions.
'\&% pn.r pouee carré X 1L.8T5=Kgs par m/m carrd,
Kgs E‘ﬁ' arré % 0635 ... 0.0 —Tonnes anglaises par
O pouce
J@Q’? méau_:l courant % 1.488 ... .. .. = Kgs par m. courant.
tre courant % 0.672 ....... = Livres par pied cour.
ol pur yard courant > 0,496 ......=HKgs par m. courant.
b Q‘l\.g?par métre courant X 2.016 ....... = Livres par yard cour.
6@' res par pied cubigue x 16.02 ....... =Igs par métre cube.
\Qboo gs par mitre cube X 00624, . ........ = Livres par pied ecub.

Monnaies Anglaises.

1 livre sterling = 4 couronnes = 20 shillings = 240 pence =
D60 farthings.
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Ultra Capltal = |

S

CAPITAL Plus onc CARIYAL (\év\i&

(cdlerniére eréation) \Arb}@&
Spécialement approprié pour travaux trés j.'ni'e:l:ul:nnlin!@,é\\,‘7>
sur machines trés robustes: 0,\0‘\4
Bandages de roues neufs ou usagés ‘0"\6
1 Aciers et fontes trés durs N e}

\.
ASSURE LE MAXIMUM DE PRODLCTL@%@NTRE
DEUX AFFUTAGES (& @
X

e
MARQUE

¥

S éc;aiﬁﬂnnemora Cast Steel

0&0 \b \{g’ Acier fondu extra-dur

\Q @]@ﬁmum\er les cylindres de laminoirs

b@ Nen fonte extra-dure coulés en coquille
R ~®° éf)

\Q K - - -
SAcier spécial au Chrome=Tungsténe
marque

MATRAC

pour matrices de boulonneries
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Acier fondu

au creuset
spécial

*“ SANS RETRAIT ,,

SRR RRVIBA L BB RL BB

Trempant & "huile

Réduisant au minimum les r:squ@‘dsﬁ%ﬁs
et de déformation a la 1re_mﬂé 600

Q;@

Baliour s Staiifess Steel

ACI Ep\of&g?(mABLE

Spécial pour coutell Qﬁiégea et c g)ets de soupapes,
régistant aux hau:te ratures ou @ I'action corrosive

on des gaz,
o Q!
ACIE %AUX POUR AUTOMOBILES
Acie? de cémentation & 2%, de nickel

Arj& W@eanickel trempant & 1'air et 4 Uhuile

S
00.: é\ 0 OUTILLAGE EN GENERAL
boq, 6‘ Appareils de levage - Palans - Crics

R Q‘l?@?rs pour la trempe, le revenu et la cémentation

Meéches en acier rapide « CAPITAL »
Méches Américaines en acier fondu,
Fraiges - Alésoirs - Tarands - Filidres
Beies & bois et i métaux en acier fondu et en acier rapide.
Manchons, Mandrins et Joints universels, Limes, Marteaux,
Enclumes.
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