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(547) Fig. 5. - Frigorifère p. 547



(548) Fig. 6 Bac à glace
(548) Fig. 6. - Bac à glace p. 548



(549) LES MOULINS A VENT, d'après M. W. Geutch (suite)
(549) [Moulins ...] Réglage, 549



(550) Fig. 75 Réglage Raymond
(550) Fig. 75. - Réglage Raymond p. 550



(551) Fig. 76 Réglage Stein
(551) Fig. 76. - Réglage Stein p. 551



(552) Fig. 77 Réglage Benson
(552) Fig. 77. - Réglage Benson p. 552



(553) Fig. 79 Réglage Hurlbul
(553) Fig. 81 Réglage Haigt
(553) Fig. 79. - Réglage Hurlbul p. 553
(553) Fig. 81. - Réglage Haigt p. 553



(554) Fig. 82 Réglage Broadbent
(554) Fig. 82. - Réglage Broadbent p. 554



(555) Fig. 83 Réglage Medhurst
(555) Fig. 83. - Réglage Medhurst p. 555



(556) Fig. 85 Réglage Hoffner
(556) Fig. 85. - Réglage Hoffner p. 556



(557) LITTÉRATURE DES PERIODIQUES REÇUS A LA BIBLIOTHÈQUE DE LA
SOCIÉTÉ Du 15 Mai au 15 Juin 1904
(557) [Idem]





















(567) 103e ANNÉE. AOUT 1904
(567) RAPPORT présenté au nom du Comité d'Agriculture, par M. Daubrée, sur l'ouvrage
de M. Mélard intitulé « l'Insuffisance des bois d'œuvre dans le monde»















(574) DES RÉCENTS PROGRÈS DE L'ÉCLAIRAGE ÉLECTRIQUE PAR M. Roberjot
(574) CARACTÈRES GÉNÉRAUX DES LAMPES A ARC ORDINAIRES
(574) Éclairage électrique. Progrès récents (Roberjot), 574



(575) Fig. 1
(575) Fig. 1 p. 575



(576) 2° Arc obtenu avec des charbons à mèche



(577) 3° Flux lumineux et rendement lumineux



(578) II. ARC EN COURANT ALTERNATIF



(579) III. CONCLUSIONS



(580) IV. — RÉGLAGE DES LAMPES A ARC
(580) Fig. 3
(580) Fig. 2 p. 580
(580) Fig. 4 p. 580







(583) V. — MONTAGE DES LAMPES A ARC SUR UNE DISTRIBUTION DE COURANT
CONTINU A DIFFÉRENCE DE POTENTIEL CONSTANTE





(585) VI. — MONTAGE DES LAMPES A ARC SUR COURANT ALTERNATIF



(586) NOUVELLES LAMPES A ARC



(587) Fig. 5
(587) Fig. 5 p. 587





(589) II. — LAMPE A ARC TRIPHASÉ



(590) Fig. 6
(590) Fig. 6 p. 590



(591) Fig. 7
(591) Fig. 7 p. 591



(592) IV. — LAMPE A ARC A MAGNÉTITE
(592) ÉCLAIREMENT PRODUIT PAR LES LAMPES A ARC



(593) Fig. 8
(593) I. — LAMPES A FILAMENTS DE CHARBON
(593) Fig. 8 p. 593





(595) II. — LAMPE NERNST



(596) Fig. 9
(596) Fig. 9 p. 596



(597) III. — LAMPE A FILAMENT D'OSMIUM





(599) NOTES DE CHIMIE
(599) Tannerie. Analyse des substances tannifères. PARKERet PAGNE, 599





(601) SUR L'ÉPURATION DES EAUX D'ALIMENTATION DES CHAUDIÈRES, d'après M.
A. Mogill
(601) [Chaudières ...] Epuration des eaux d'alimentation (Mogell), 601







(604) Essais d'épuration
(604) Essais d'épuration p. 604







(607) NOTES DE MÉCANIQUE
(607) [Afrique ...] Air comprimé. Emploi à la carrière de laCleveland Stone C° d'après M.
WIGHTMAN (G. R.), 607
(607) [Filetage ...] Projet du syndicat professionnel des industries électriques, 607



(608) Fig. 1 et 2 Station centrale de la carrière d'Amherst
(608) Fig. 1 et 2. - Station centrale de la carrière d'Amherst p. 608



(609) Fig. 3 Canalisation de la carrière d'Amherst
(609) Fig. 3. - Canalisation de la carrière d'Amherst p. 609





(611) MACHINERIE DES GRANDS « BUILDINGS AMÉRICAINS, d'après M. J. H. Wells



(612) Fig. 1 Machinerie du Mutual life Building, New-York : Pompes et chaudières
(612) Fig. 1. - Machinerie du Mutual life Building, New-York : Pompes et chaudières p.
612



(613) Fig. 2 Machinerie du Mutual life Building. Salle des machines
(613) Fig. 2. - Machinerie du Mutual life Building. Salle des machines p. 613



(614) Fig. 3 Machinerie du N° 60 Wall St, New-York
(614) Fig. 3. - Machinerie du N° 60 Wall St, New-York p. 614



(615) Fig. 4 Machinerie de l'hôtel Astor, New-York
(615) Fig. 4. - Machinerie de l'hôtel Astor, New-York p. 615



(616) LES MOULINS A VENT, d'après M. W. Geutch (fin)
(616) [Boulangerie ...] Buildings américains (Machineries des), d'après M. WELLS (G. R.),
616
(616) [Moulins ...] Utilisation, 616



(617) Fig. 87 Moulin Sckabaver
(617) Fig. 87. - Moulin Sckabaver p. 617



(618) Fig. 87 bis Moulin Schabaver
(618) Fig. 87 bis. - Moulin Schabaver p. 618





(620) Fig. 88 Moulin à Kiel
(620) Fig. 88. - Moulin à Kiel p. 620



(621) Fig. 89 Moulin pompe de Uelzen
(621) Fig. 89. - Moulin pompe de Uelzen p. 621





(623) Fig. 90 Moulin pompe de Langerhorn
(623) Fig. 90. - Moulin pompe de Langerhorn p. 623











(628) Fig. 91 Moulin de la Discovery
(628) Fig. 91. - Moulin de la Discovery p. 628





(630) Fig. 92 Éclairage électrique Stockmeyer
(630) Fig. 92. - Éclairage électrique Stockmeyer p. 630







(633) LITTÉRATURE DES PERIODIQUES REÇUS A LA BIBLIOTHÈQUE DE LA
SOCIÉTÉ Du 15 Juin au 15 Juillet 1904
(633) [Idem]





























(647) 103e ANNÉE. SEPTEMBRE 1904
(647) UNIFICATION DES FILETAGES





(649) NOTE SUR LE PROJET D'UNIFICATION DES VIS AU-DESSOUS DE 6
MILLIMÈTRES, par M. E. SARTIAUX, Président du Syndicat Professionnel des Industries
électriques





(651) RAPPORT DE LA DEUXIÈME COMMISSION DU Syndicat professionnel des
Industries électriques. ÉTUDE ET PROPOSITIONS SUR L'UNIFICATION DES VIS EN
DESSOUS DE 6 MILLIMÈTRES



(652) RÉSUMÉ DU RAPPORT DE M. LE GÉNÉRAL SEBERT







(655) RÉSUMÉ DU RAPPORT DE M. BARIQUAND ET MARRE



(656) DIAMÈTRE



(657) TABLEAU DES FILETAGES GRAPHIQUE N° 1
(657) TABLEAU DES FILETAGES GRAPHIQUE N° 1 p. 657



(658) TABLEAU DES FILETAGES GRAPHIQUE N° 2
(658) TABLEAU DES FILETAGES GRAPHIQUE N° 2 p. 658



(659) TABLEAU DES FILETAGES GRAPHIQUE N° 3
(659) TABLEAU DES FILETAGES GRAPHIQUE N° 3 p. 659







(662) PROFIL





(664) NOTES DE MÉCANIQUE
(664) Moteurs à vapeur. Installation moderne, d'après M. G. HELLER (G. R.), 664



(665) Fig. 1 et 2 Installation de la force motrice à la filature de Beesbrook. Ensemble
(665) Fig. 1 et 2. - Installation de la force motrice à la filature de Beesbrook. Ensemble p.
665



(666) Fig. 3 Machine à vapeur de la filature de Beesbrook
(666) Fig. 3. - Machine à vapeur de la filature de Beesbrook p. 666



(667) Fig. 4
(667) Fig. 4 p. 667



(668) Fig. 5 Garniture de piston Macbeth
(668) Fig. 5. - Garniture de piston Macbeth p. 668



(669) ESSAIS DES LOCOMOTIVES A L'EXPOSITION DE SAINT-LOUIS
(669) [Chemins ...] Essais à l'Exposition de Saint-Louis (G. R, 669



(670) Fig. 1, 2 et 3 Installation d'essais de locomotives du Pennsylvania Rr. à l'Exposition
de Saint-Louis. Ensemble et détail d'un frein
(670) Fig. 1, 2 et 3. - Installation d'essais de locomotives du Pennsylvania Rr. à
l'Exposition de Saint-Louis. Ensemble et détail d'un frein p. 670



(671) Fig. 4 et 5 Installation d'essais de locomotives des Pennsylvania Rr vue par bout du
côté du dynamomètre de traction. Détail d'un frein
(671) Fig. 4 et 5. - Installation d'essais de locomotives des Pennsylvania Rr vue par bout
du côté du dynamomètre de traction. Détail d'un frein p. 671



(672) LES CHAUDIÈRES A TUBES D'EAU SUR LES NAVIRES DE GUERRE, d'après le
rapport de l'Amirauté anglaise
(672) [Chaudières ...] A tubes d'eau. Sur les navires de guerre. Rapport de l'amirauté
anglaise (G. R.), 672
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(695) 103e ANNÉE. OCTOBRE 1904
(695) EXPÉRIENCES SUR LE TRAVAIL DES MACHINES-OUTILS Par M. Codron,
lauréat de la Société d'Encouragement (Suite)
(695) [Machines-outils ...] Travail des machines-outils, par M. CODRON. Forage. Coupe
avec lames, 695



(696) Fig. 1466 et 1467
(696) [Machines-outils ...] laiton, 696
(696) Fig. 1466 et 1467 p. 696



(697) Fig. 1468 Coupe de laiton tenace avec lame à un seul tranchant de 8 mm. sous
presssions constantes prolongées :  = 15° n = 40
(697) Fig. 1468. - Coupe de laiton tenace avec lame à un seul tranchant de 8 mm. sous
presssions constantes prolongées :  = 15° n = 40 p. 697



(698) Fig. 1470 Laiton
(698) Fig. 1470. - Laiton p. 698



(699) Fig. 1471 et 1412 Coupe de laiton dur avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° = 40
(699) Fig. 1471 et 1412. - Coupe de laiton dur avec lame à deux tranchants sous
pressions constantes prolongées  = 90°  = 15° = 40 p. 699





(701) Fig. 1473 Coupe de laiton avec lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes :  = 90°  = 15° d = 44 mm. d' = 25 mm. a1 = 0,48 n = 36
(701) Fig. 1473. - Coupe de laiton avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes :  = 90°  = 15° d = 44 mm. d' = 25 mm. a1 = 0,48 n = 36 p.
701



(702) Fig. 1474 Coupe de laiton avec lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 90° = 15° d = 44 d' = 25 a1 = 0,43 n = 36
(702) Fig. 1474. - Coupe de laiton avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 90° = 15° d = 44 d' = 25 a1 = 0,43 n = 36 p. 702



(703) Fig. 1475 Coupe de laiton sous pressions croissantes. Lame à deux tranchants  =
75°  = 10° d = 40mm,5. d' = 25 mm. n = 36 ai = 0,48
(703) Fig. 1475. - Coupe de laiton sous pressions croissantes. Lame à deux tranchants  =
75°  = 10° d = 40mm,5. d' = 25 mm. n = 36 ai = 0,48 p. 703



(704) Fig. 1476 Coupe de laiton sous pressions croissantes. Lame à deux tranchants  =
75°  = 10° d = 40, 5 d' = 25 mm. n = 36 a1 = 0,48
(704) Fig. 1476. - Coupe de laiton sous pressions croissantes. Lame à deux tranchants  =
75°  = 10° d = 40, 5 d' = 25 mm. n = 36 a1 = 0,48 p. 704



(705) Fig. 1478 Coupe de bronze avec lame à un seul tranchant sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° n = 40
(705) [Machines-outils ...] bronze, 705
(705) Fig. 1478. - Coupe de bronze avec lame à un seul tranchant sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° n = 40 p. 705



(706) Fig. 1479 Coupe de bronze avec lame à deux tranchants sous pressions constantes
prolongées  = 90°  = 15° n = 40
(706) Fig. 1479. - Coupe de bronze avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° n = 40 p. 706



(707) Fig. 1480 Coupe de bronze à la lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes = 90°  = 15° 0 = 75° d = 39 mm. d' = 25 mm. a1 = 0,48
(707) Fig. 1480. - Coupe de bronze à la lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes = 90°  = 15° 0 = 75° d = 39 mm. d' = 25 mm. a1 = 0,48 p.
707



(708) Fig. 1481 Coupe de bronze à la lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 90°  = 15°  = 75° d = 39 mm. d' = 25 mm. a1 = 0,48
(708) Fig. 1481. - Coupe de bronze à la lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 90°  = 15°  = 75° d = 39 mm. d' = 25 mm. a1 = 0,48 p.
708





(710) Fig. 1482 Coupe de bronze à la lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 75°  = 10° d = 40 d' = 25 mm. ai = 0,48
(710) Fig. 1482. - Coupe de bronze à la lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 75°  = 10° d = 40 d' = 25 mm. ai = 0,48 p. 710



(711) Fig. 1483 et 1484 Coupe de bronze avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées  = 75°  = 10° d = 38 d = 26 mm. n = 40
(711) Fig. 1483 et 1484. - Coupe de bronze avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées  = 75°  = 10° d = 38 d = 26 mm. n = 40 p. 711



(712) [Machines-outils ...] cuivre, 712



(713) Fig. 1485 Coupe de cuivre avec lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 90°  = 15° t = 36 d = 55 d' = 25
(713) Fig. 1485. - Coupe de cuivre avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 90°  = 15° t = 36 d = 55 d' = 25 p. 713



(714) Fig. 1486 Copeaux de cuivre
(714) Fig. 1486. - Copeaux de cuivre p. 714



(715) Fig. 1487 Coupe de cuivre avec lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 90°  = 15° 0 = 75° n = 36 d = 55 d'= 25
(715) Fig. 1487. - Coupe de cuivre avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 90°  = 15° 0 = 75° n = 36 d = 55 d'= 25 p. 715



(716) Fig. 1488 Coupe de cuivre à la lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 75°  = 12°  = 63° d = 55 d' = 25 mm
(716) Fig. 1488. - Coupe de cuivre à la lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 75°  = 12°  = 63° d = 55 d' = 25 mm p. 716



(717) Fig. 1489 Coupe de cuivre à la lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 75°  = 10° d = 55 d' = 25 mm
(717) Fig. 1489. - Coupe de cuivre à la lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 75°  = 10° d = 55 d' = 25 mm p. 717



(718) Fig. 1490 Copeaux de cuivre avec lame de  = 750 ° = 10°
(718) Fig. 1490. - Copeaux de cuivre avec lame de  = 750 ° = 10° p. 718



(719) Fig. 1491 Coupe de cuivre avec lame à deux tranchants sous pressions constantes
prolongées.  =75°  = 10°  = 65° n = 40
(719) Fig. 1491. - Coupe de cuivre avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées.  =75°  = 10°  = 65° n = 40 p. 719



(720) Fig. 1492 Coupe de cuivre avec lame à deux tranchants sous pressions constantes
prolongées.  = 75°  = 10° 6 = 65° n = 40
(720) Fig. 1492. - Coupe de cuivre avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées.  = 75°  = 10° 6 = 65° n = 40 p. 720



(721) Fig. 1494 Coupe de fonte avec lame à un seul tranchant sous pressions constantes
prolongées.  = 90°  = 15° n = 40 l = 8 mm
(721) [Machines-outils ...] fonte, 721
(721) Fig. 1494. - Coupe de fonte avec lame à un seul tranchant sous pressions
constantes prolongées.  = 90°  = 15° n = 40 l = 8 mm p. 721



(722) Fig. 1495 Fonte. Lame de 8 mm
(722) Fig. 1495. - Fonte. Lame de 8 mm p. 722



(723) Fig. 1497 et 1498 Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° n = 40
(723) Fig. 1497 et 1498. - Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° n = 40 p. 723



(724) Fig. 1499 Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 90°  = 15° n = 36 a1 = 0,48
(724) Fig. 1499. - Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 90°  = 15° n = 36 a1 = 0,48 p. 724



(725) Fig. 1500 Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 90°  = 15° n = 36 a1 = 0,48
(725) Fig. 1500. - Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 90°  = 15° n = 36 a1 = 0,48 p. 725



(726) Fig. 1501 Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0,48
(726) Fig. 1501. - Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0,48 p. 726



(727) Fig. 1502 et 1503 Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0,48
(727) Fig. 1502 et 1503. - Coupe de fonte avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0,48 p. 727



(728) Fig. 1504 et 1505 Coupe de fer à la lame à un seul tranchant sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° n = 40
(728) [Machines-outils ...] fer, 728
(728) Fig. 1504 et 1505. - Coupe de fer à la lame à un seul tranchant sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° n = 40 p. 728



(729) Fig. 1506-1508 Coupe de fer à la lame à un seul tranchant sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° n = 40
(729) Fig. 1506-1508. - Coupe de fer à la lame à un seul tranchant sous pressions
constantes prolongées  = 90°  = 15° n = 40 p. 729



(730) Fig. 1509 Coupe de fer avec lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 90°  = 15° a1 = 0,48 n = 36
(730) Fig. 1509. - Coupe de fer avec lame à deux tranchants sous pressions croissantes
puis décroissantes  = 90°  = 15° a1 = 0,48 n = 36 p. 730



(731) Fig. 1510 et 1511 Coupe de fer avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 90°  = 15° n = 36 a1 = 0,48
(731) Fig. 1510 et 1511. - Coupe de fer avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 90°  = 15° n = 36 a1 = 0,48 p. 731



(732) Fig. 1512-1511 Coupe de fer avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées  = 75° = 10° n = 40
(732) Fig. 1512-1511. - Coupe de fer avec lame à deux tranchants sous pressions
constantes prolongées  = 75° = 10° n = 40 p. 732



(733) Fig. 1515 Copeaux de fer  = 75°
(733) Fig. 1515. - Copeaux de fer  = 75° p. 733



(734) Fig. 1517 et 1518 Coupe de fer avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0,48
(734) Fig. 1517 et 1518. - Coupe de fer avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0,48 p. 734



(735) Fig. 1519
(735) Fig. 1519 p. 735



(736) Fig. 1520 Hendement du tour pour le forage avec lame de 18 mm
(736) Fig. 1520. - Hendement du tour pour le forage avec lame de 18 mm p. 736



(737) Fig. 1521 Copeaux de fer avec lame de 18 mm.  = 90°
(737) Fig. 1521. - Copeaux de fer avec lame de 18 mm.  = 90° p. 737



(738) Fig. 1522 Copeaux de fer. Lame de 18 mm.  = 75°
(738) Fig. 1522. - Copeaux de fer. Lame de 18 mm.  = 75° p. 738



(739) Fig. 1523 Forage de fer soudé avec lame unique de 18 mm. de largeur sous
avances constantes prolongées  = 90°  = 5°
(739) Fig. 1523. - Forage de fer soudé avec lame unique de 18 mm. de largeur sous
avances constantes prolongées  = 90°  = 5° p. 739



(740) Fig. 1524 Forage de fer soudé avec lame unique de 18 mm. de largeur sous
avances constantes prolongées  = 75°  = 5°
(740) Fig. 1524. - Forage de fer soudé avec lame unique de 18 mm. de largeur sous
avances constantes prolongées  = 75°  = 5° p. 740



(741) Fig. 1525
(741) Fig. 1525 p. 741



(742) Fig. 1526
(742) Fig. 1526 p. 742



(743) Fig. 1528 Forage de fer avec lame de 18 mm
(743) Fig. 1528. - Forage de fer avec lame de 18 mm p. 743



(744) Fig. 1530 Forage de fer soudé sous avances constantes prolongées. Lame de 18
mm. de largeur
(744) Fig. 1530. - Forage de fer soudé sous avances constantes prolongées. Lame de 18
mm. de largeur p. 744



(745) Fig. 1531 Forage d'acier doux sous avances constantes prolongées. Lame de 18
mm. de largeur  = 90°  = 5°
(745) [Machines-outils ...] acier doux, 745
(745) Fig. 1531. - Forage d'acier doux sous avances constantes prolongées. Lame de 18
mm. de largeur  = 90°  = 5° p. 745



(746) Fig. 1532 Forage d'acier doux sous avances constantes prolongées. Lame de 18
mm. de largeur  = 75°  = 5°
(746) Fig. 1532. - Forage d'acier doux sous avances constantes prolongées. Lame de 18
mm. de largeur  = 75°  = 5° p. 746



(747) Fig. 1533 Fer fondu coupé à la lame
(747) Fig. 1533. - Fer fondu coupé à la lame p. 747



(748) Fig. 1533 Forage d'acier doux sous avances constantes prolongées. Lame unique
de 18 mm. de largeui (avec porte-lame tubulaire)  = 90°  = 5°
(748) Fig. 1533. - Forage d'acier doux sous avances constantes prolongées. Lame unique
de 18 mm. de largeui (avec porte-lame tubulaire)  = 90°  = 5° p. 748



(749) Fig. 1536 Forage d'acier doux sous avances constantes prolongées. Lame unique
de 18 mm. de largeur (avec porte-lame tubulaire)  = 75° = 5°
(749) Fig. 1536. - Forage d'acier doux sous avances constantes prolongées. Lame unique
de 18 mm. de largeur (avec porte-lame tubulaire)  = 75° = 5° p. 749



(750) NOTES DE MÉCANIQUE
(750) Fig. 1 Moteur Crossley
(750) Moteurs à gaz et à pétrole à injection d'eau (G. R.), 750
(750) Fig. 1. - Moteur Crossley p. 750



(751) Fig. 2 (nos 1 à 8) Diagrammes du moteur Crossley (fig. 1). — 1. A avec et B sans
injection d'eau; 2. Avec un peu trop d'eau; 3. Grand excès d'eau; 4. Pas assez d'eau; 5.
Moins d'eau qu'en 4; 6. Pas d'
(751) Fig. 2 (nos 1 à 8). - Diagrammes du moteur Crossley (fig. 1). — 1. A avec et B sans
injection d'eau; 2. Avec un peu trop d'eau; 3. Grand excès d'eau; 4. Pas assez d'eau; 5.
Moins d'eau qu'en 4; 6. Pas



(752) Fig. 3 et 4 Moteur Crossley-Atkinson pour gaz pauvres
(752) Fig. 3 et 4. - Moteur Crossley-Atkinson pour gaz pauvres p. 752



(753) Fig. 6 Moteur à pétrole Mietz et Weiss
(753) Fig. 6. - Moteur à pétrole Mietz et Weiss p. 753



(754) Fig. 7 Diagrammes du moteur Mietz et Weiss
(754) Fig. 9 I', i' et F', dépenses de pétrole par cheval indiqué total et par cheval au frein T
dépense totale du moteur
(754) Fig. 7. - Diagrammes du moteur Mietz et Weiss p. 754
(754) Fig. 9. - I', i' et F', dépenses de pétrole par cheval indiqué total et par cheval au frein
T dépense totale du moteur p. 754





(756) VOITURES A BOGIES Lindenlhal
(756) Fig. 2
(756) Fig. 1 p. 756



(757) Fig. 3 Bogie Lindenthal pour wagon de 45 tonnes. — Détail d'une traverse. —
Coupe verticale par le pivot. — Plan du pivot et coupe par l'un des supports latéraux
(757) Fig. 3. - Bogie Lindenthal pour wagon de 45 tonnes. — Détail d'une traverse. —
Coupe verticale par le pivot. — Plan du pivot et coupe par l'un des supports latéraux p.
757



(758) Fig. 4 Détail d'un roulement Lindenlhal
(758) Fig. 4. - Détail d'un roulement Lindenlhal p. 758



(759) LOCOMOTIVE MALLET DU BALTIMORE-OHIO
(759) [Chemins ...] Locomotive Mallet du Baltimore-Ohio (G.1 R.), 759, 894
(759) Fig. 1. - Locomotive Mallet du Baltimore-Ohio p. 759



(760) Fig. 2 Locomotive Mallet. Élévation
(760) Fig. 2. - Locomotive Mallet. Élévation p. 760



(761) Fig. 3 Locomotive Mallel. Détail de la chaudière
(761) Fig. 3. - Locomotive Mallel. Détail de la chaudière p. 761



(762) Fig. 4 Locomotive Mallet. Vues d'arrière, coupes verticales par le support des
glissières d'arrière et en avant des petits cylindres
(762) Fig. 4. - Locomotive Mallet. Vues d'arrière, coupes verticales par le support des
glissières d'arrière et en avant des petits cylindres p. 762



(763) Fig. 6 Locomotive Mallet. Détail du tuyau d'échappement des petits cylindres
(763) Fig. 6. - Locomotive Mallet. Détail du tuyau d'échappement des petits cylindres p.
763



(764) Fig. 8 Locomotive Mallet. Détail des grands cylindres et de leurs tiroirs
(764) Fig. 8. - Locomotive Mallet. Détail des grands cylindres et de leurs tiroirs p. 764



(765) LIQUEFACTION DE L'HYDROGENE, par M. W. Travers
(765) Fig. 2
(765) Hydrogène. Liquéfaction par l'appareil Travers (G. R.), 765
(765) Fig. 1 —. - Liquéfacteur d'hydrogène Travers. 1er type p. 765



(766) Fig. 3 Liquéfacteur Travers. 2e type
(766) Fig. 3. - Liquéfacteur Travers. 2e type p. 766



(767) Fig. 5 Installation du liquéfacteur Travers
(767) Fig. 5. - Installation du liquéfacteur Travers p. 767



(768) Fig. 6 Détail du sécheur P (fig. 5)
(768) Fig. 6. - Détail du sécheur P (fig. 5) p. 768





(770) PROCÈS-VERBAUX DES SÉANCES DE LA SOCIÉTÉ D'ENCOURAGEMENT
(770) [Séances ...] 24 juin, 770





(772) LIVRES ET OUVRAGES REÇUS A LA BIBLIOTHÈQUE DE JUILLET A OCTOBRE
1904







(775) [Idem]



(776) LITTÉRATURE DES PERIODIQUES REÇUS A LA BIBLIOTHÈQUE DE LA
SOCIÉTÉ Du 15 Septembre au 15 Octobre 1904























(787) 103e ANNÉE. NOVEMBRE 1904
(787) RAPPORT, présenté par M. J. Violle, au nom du Comité des Arts économiques,
SUR LES APPAREILS DE CHAUFFAGE DE LA SOCIÉTÉ FRANÇAISE DE CHALEUR
ET LUMIÈRE
(787) Chauffage et éclairage. Appareils de la Société Chaleur et Lumière. Rapport de M.
VIOLLE, 787









(791) ARTS MÉCANIQUES
(791) Pierres artificielles siliceuses. Presse Wyssling. Rapport de M. BARBET, 791



(792) Fig. 1 à 4 Presse Wyssling. Coupes A B et G H. Plan et détail
(792) [Idem]
(792) Fig. 1 à 4. - Presse Wyssling. Coupes A B et G H. Plan et détail p. 792



(793) Fig. 5 et 6 Presse Wyssling. Coupe F D (fig. 3) et vue par bout
(793) Fig. 5 et 6. - Presse Wyssling. Coupe F D (fig. 3) et vue par bout p. 793





(795) ARTS MÉCANIQUES
(795) Fîg. 1
(795) [Chaudières ...] Circulation Montupet. Rapport de M. SAUVAGE, 795
(795) Fîg. 1 p. 795



(796) Fig. 2
(796) Fig. 2 p. 796



(797) Fig. 3
(797) Fig. 3 p. 797



(798) Fig. 5
(798) Fig. 5 p. 798







(801) ARTS MÉCANIQUES
(801) Résistance des matériaux. Essais par poinçonnage (BACLÉ), 801





(803) Fig. 1
(803) Fig. 1 p. 803











(808) Fig. 2 Graphique donnant les relations des mesures de résistance à la traction T, au
poinçonnage P, et au cisaillement C, pour les aciers d'une résistance à la traction de 30 à
75 kil. par centimètre 
(808) Fig. 2. - Graphique donnant les relations des mesures de résistance à la traction T,
au poinçonnage P, et au cisaillement C, pour les aciers d'une résistance à la traction de
30 à 75 kil. par centimèt







(811) Fig. 3
(811) Fig. 3 p. 811







(814) ARTS CHIMIQUES
(814) [Blanc ...] de M. RIGOLOT, 814





(816) ARTS MÉCANIQUES
(816) Fig. 1537 Acier demi-dur d'essieu de locomotive. Lame de 18 mm.  = 90°  = 10°
(816) [Machines-outils ...] demi-dur, 816
(816) Fig. 1537. - Acier demi-dur d'essieu de locomotive. Lame de 18 mm.  = 90°  = 10° p.
816



(817) Fig. 1538 Acier demi-dur d'essieu de locomotive. Lame de 18 mm.  = 75° = 5°
(817) Fig. 1538. - Acier demi-dur d'essieu de locomotive. Lame de 18 mm.  = 75° = 5° p.
817



(818) Fig. 1540 Forage d'acier demi-dur sous avances constantes avec lame unique de
18 mm. de largeur  = 75°  = 5°
(818) Fig. 1540. - Forage d'acier demi-dur sous avances constantes avec lame unique de
18 mm. de largeur  = 75°  = 5° p. 818



(819) Fig. 1542 Forage d'acier demi-dur sous avances constantes prolongées. Lame
unique de 18 mm. de largeur avec porte lame tubulaire :  = 75°  = 5°
(819) Fig. 1542. - Forage d'acier demi-dur sous avances constantes prolongées. Lame
unique de 18 mm. de largeur avec porte lame tubulaire :  = 75°  = 5° p. 819



(820) Fig. 1543 Coupe d'acier à outils avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes : a = 90°  = 15° n = 36 ai = 0,48
(820) Fig. 1543. - Coupe d'acier à outils avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes : a = 90°  = 15° n = 36 ai = 0,48 p. 820



(821) Fig. 1544 et 1545 Coupe d'acier à outils avec lame à deux tranchants sous
pressions croissantes puis décroissantes :  = 90° = 15° n = 36 a1 = 0,48. 1re phase
(821) Fig. 1544 et 1545. - Coupe d'acier à outils avec lame à deux tranchants sous
pressions croissantes puis décroissantes :  = 90° = 15° n = 36 a1 = 0,48. 1re phase p. 821



(822) Fig. 1546 Coupe d'acier à outils avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes :  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0,48
(822) Fig. 1546. - Coupe d'acier à outils avec lame à deux tranchants sous pressions
croissantes puis décroissantes :  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0,48 p. 822



(823) Fig. 1547 et 1548 Coupe d'acier à outils avec lame à deux tranchants sous
pressions croissantes puis décroissantes :  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0mm,48. 1er phase
(823) [Machines-outils ...] essais de foreuses, 823
(823) Fig. 1547 et 1548. - Coupe d'acier à outils avec lame à deux tranchants sous
pressions croissantes puis décroissantes :  = 75°  = 10° n = 36 ai = 0mm,48. 1er phase p.
823









(827) Fig. 1548 a Courbes de rendement
(827) Fig. 1548 a. - Courbes de rendement p. 827







(830) Fig. 1549 Rendement d'une foreuse à huit vitesses différentes sous efforts variables
(830) Fig. 1549. - Rendement d'une foreuse à huit vitesses différentes sous efforts
variables p. 830



(831) Fig. 1550 Rendement d'une foreuse à huit vitesses différentes sous efforts variables
(831) Fig. 1550. - Rendement d'une foreuse à huit vitesses différentes sous efforts
variables p. 831





(833) Fig. 1551 Foreuse ordinaire à trois vitesses. Ateliers de l'Institut industriel du Nord.
Diamètre de l'arbre : 40 mm. Variations des efforts P'2
(833) Fig. 1551. - Foreuse ordinaire à trois vitesses. Ateliers de l'Institut industriel du Nord.
Diamètre de l'arbre : 40 mm. Variations des efforts P'2 p. 833



(834) Fig. 1552 Foreuse ordinaire à trois vitesses. Ateliers de l'Institut industriel du Nord.
Diamètre de l'arbre : 40 mm
(834) Fig. 1552. - Foreuse ordinaire à trois vitesses. Ateliers de l'Institut industriel du Nord.
Diamètre de l'arbre : 40 mm p. 834



(835) Fig. 1553 Foreuse ordinaires à trois vitesses. Ateliers de l'Institut industriel du Nord.
Diamètre de l'arbre : 40 mm. Variations des efforts P'2
(835) Fig. 1553. - Foreuse ordinaires à trois vitesses. Ateliers de l'Institut industriel du
Nord. Diamètre de l'arbre : 40 mm. Variations des efforts P'2 p. 835



(836) Fig. 1554 Foreuse ordinaire à trois vitesses. Ateliers de l'Institut industriel du Nord.
Diamètre de l'arbre : 40 mm. Variation des efforts P'2
(836) Fig. 1554. - Foreuse ordinaire à trois vitesses. Ateliers de l'Institut industriel du Nord.
Diamètre de l'arbre : 40 mm. Variation des efforts P'2 p. 836



(837) Forage à vitesses variables
(837) Fig. 1555. - Forage de fer sous vitesse variable. Foret à langue d'aspic. (Diamètre :
26mm,5. — Avances : 0mm,084.) Marche avec renvoi p. 837





(839) Fig. 1557 Forage de fer sous vitesse variable. Foret à langue d'aspic. (Diamètre :
26mm,5. — Avance : 0mm,084.)
(839) Fig. 1557. - Forage de fer sous vitesse variable. Foret à langue d'aspic. (Diamètre :
26mm,5. — Avance : 0mm,084.) p. 839



(840) Fig. 1558 Forage de fer sous vitesse variable. Foret à langue d'aspic. (Diamètre :
26mm,5. — Avance : 0mm,084.) Marche sans renvoi
(840) Fig. 1558. - Forage de fer sous vitesse variable. Foret à langue d'aspic. (Diamètre :
26mm,5. — Avance : 0mm,084.) Marche sans renvoi p. 840



(841) Fig. 1559 Forage de fer vitesse variable. Foret à pointe diamant. (Diamètre : 50 mm.
— Avance : 0mm,084.) Marche avec renvoi
(841) Fig. 1559. - Forage de fer vitesse variable. Foret à pointe diamant. (Diamètre : 50
mm. — Avance : 0mm,084.) Marche avec renvoi p. 841



(842) Fig. 1561 Forage de fer vitesse variable. Foret à pointe diamant. (Diamètre : 50 mm.
— Avance : 0mm,084.)
(842) Fig. 1561. - Forage de fer vitesse variable. Foret à pointe diamant. (Diamètre : 50
mm. — Avance : 0mm,084.) p. 842



(843) Fig. 1562
(843) Fig. 1562 p. 843













(849) [Fig. 1563 Foreuse radiale Fosdick et Holloway. Ateliers de MM. Henneton et Cie.
[Marche à vide : vitesses de 6 à 25 tours par minute
(849) [Fig. 1563. - Foreuse radiale Fosdick et Holloway. Ateliers de MM. Henneton et Cie.
[Marche à vide : vitesses de 6 à 25 tours par minute p. 849



(850) Fig. 1564 Foreuse radiale Fosdick et Holloway. Ateliers de MM. Henneton et Cie.
Marche à vide : vitesses de 46 à 194 tours par minute
(850) Fig. 1564. - Foreuse radiale Fosdick et Holloway. Ateliers de MM. Henneton et Cie.
Marche à vide : vitesses de 46 à 194 tours par minute p. 850







(853) Fig. 1565 Foreuse radiale Sculfort et Fockedey. Ateliers de MM. Henneton et Cie,
constructeurs à Lille. Marche à vide : vitesses de 22 à 106 tours par minute
(853) Fig. 1565. - Foreuse radiale Sculfort et Fockedey. Ateliers de MM. Henneton et Cie,
constructeurs à Lille. Marche à vide : vitesses de 22 à 106 tours par minute p. 853



(854) Fig. 1566 Foreuse radiale, modèle Sculfort et Fockedey. Ateliers de MM. Henneton
et Cie, constructeurs à Lille. Marche à vide : vitesses de 93 à 445 tours par minute
(854) Fig. 1566. - Foreuse radiale, modèle Sculfort et Fockedey. Ateliers de MM.
Henneton et Cie, constructeurs à Lille. Marche à vide : vitesses de 93 à 445 tours par
minute p. 854





(856) ARTS MÉCANIQUES
(856) INTRODUCTION



(857) DESCRIPTION DE L'APPAREIL (fig. 1 à 5)
(857) Fig. 1 p. 857



(858) Fig. 2 B, soupape du régulateur. — E, soupape de distribution.  I, Cylindre à l'huile.
K, cylindre d'ouverture. — H, Raccord de la tuyère
(858) Fig. 2. - B, soupape du régulateur. — E, soupape de distribution.  I, Cylindre à
l'huile. K, cylindre d'ouverture. — H, Raccord de la tuyère p. 858



(859) Fig. 3 Vue générale avec coupe du cylindre d'ouverture K et de la soupape de
distribution E
(859) Fig. 3. - Vue générale avec coupe du cylindre d'ouverture K et de la soupape de
distribution E p. 859



(860) Fig. 4 Coupe du cylindre à l'huile et du cadre de la porte du foyer
(860) Fig. 4. - Coupe du cylindre à l'huile et du cadre de la porte du foyer p. 860



(861) Fig. 5 Coupe de la soupape du régulateur
(861) Fig. 5. - Coupe de la soupape du régulateur p. 861



(862) RÉSULTATS OBTENUS







(865) NOTES DE MÉCANIQUE
(865) Fig. 1 Contrepointe Hulse
(865) [Idem]
(865) Fig. 1. - Contrepointe Hulse p. 865



(866) Fig. 3 Contrepointe Tangye
(866) Fig. 3. - Contrepointe Tangye p. 866



(867) Fig. 4 Contre pointe Helerington
(867) Fig. 4. - Contre pointe Helerington p. 867



(868) Fig. 6 Poupée du tour à revolver Herbert
(868) Fig. 6. - Poupée du tour à revolver Herbert p. 868



(869) Fig. 7
(869) Fig. 7 p. 869



(870) Fig. 9 Harnais Helerington
(870) Fig. 10. - Harnais Hulse p. 870



(871) Fig. 11 Harnais Hulse
(871) Fig. 11. - Harnais Hulse p. 871



(872) Fig. 12 Harnais Hulse
(872) Fig. 12. - Harnais Hulse p. 872



(873) Fig. 14 Harnais Hulse
(873) Fig. 14. - Harnais Hulse p. 873



(874) Fig. 16
(874) Fig. 16 p. 874



(875) Fig. 18 Tour Smith et Grace
(875) Fig. 18. - Tour Smith et Grace p. 875



(876) Fig. 18 bis Harnais Smith et Grace
(876) Fig. 18 bis. - Harnais Smith et Grace p. 876



(877) Fig. 19 Harnais Smith et Grace
(877) Fig. 21 Harnais Buckton
(877) Fig. 19. - Harnais Smith et Grace p. 877
(877) Fig. 21. - Harnais Buckton p. 877



(878) Fig. 22
(878) Fig. 24
(878) Fig. 22 p. 878
(878) Fig. 24 p. 878



(879) Fig. 25 Harnais Tangye
(879) Fig. 25. - Harnais Tangye p. 879



(880) Fig. 26
(880) Fig. 26 p. 880



(881) Fig. 28 Harnais Tangye
(881) Fig. 28. - Harnais Tangye p. 881



(882) Fig. 29 Harnais Lang
(882) Fig. 29. - Harnais Lang p. 882



(883) LES TURBINES POUR BASSES CHUTES, d'après M. A. Steiger
(883) Fig. 2 Trajectoire absolue de l'eau dans les turbines à impulsion
(883) Turbines hydrauliques à basses chutes (STIGEER), (G. R.), 883, 1001
(883) Fig. 1, donnant, pour les degrés de réaction, portés en abscisses, les vitesses
relatives de sortie, de rotation d'entrée et la perte de charge en 0/0 de la vitesse absolue
d'entrée p. 883
(883) Fig. 3. - Trajectoire absolue de l'eau dans les turbines à réaction p. 883



(884) Fig. 4 Déviation dans les turbines de Haendel et Girard
(884) Fig. 6 Rendement hydraulique et total de la turbine Haendel avec différentes
ouvertures du vannage
(884) Fig. 4. - Déviation dans les turbines de Haendel et Girard p. 884
(884) Fig. 6. - Rendement hydraulique et total de la turbine Haendel avec différentes
ouvertures du vannage p. 884



(885) Fig. 8 Aubes diagonales dans les turbines à impulsion
(885) Fig. 8. - Aubes diagonales dans les turbines à impulsion p. 885



(886) Fig. 10 Turbine Jouval double
(886) Fig. 12 Turbine centrifuge
(886) Fig. 14 Vannage cylindrique axial des turbines radiales
(886) Fig. 16 Turbine mixte
(886) Fig. 10. - Turbine Jouval double p. 886
(886) Fig. 12. - Turbine centrifuge p. 886
(886) Fig. 14. - Vannage cylindrique axial des turbines radiales p. 886
(886) Fig. 16. - Turbine mixte p. 886



(887) Fig. 17 Turbine centrifuge multiple de Chèvres
(887) Fig. 17. - Turbine centrifuge multiple de Chèvres p. 887



(888) Fig. 18 Turbine conique Escher Wyss
(888) Fig. 18. - Turbine conique Escher Wyss p. 888



(889) Fig. 19 Turbine de Rheinfelden
(889) Fig. 21
(889) Fig. 19. - Turbine de Rheinfelden p. 889
(889) Fig. 21 p. 889



(890) Fig. 23 Crapaudine renversée Fontaine
(890) Fig. 23. - Crapaudine renversée Fontaine p. 890



(891) Fig. 25 Turbine double horizontale
(891) Fig. 25. - Turbine double horizontale p. 891







(894) LOCOMOTIVE Mallet DU BALTIMORE OHIO
(894) [Idem]
(894) Fig. 1 et 2. - Locomotive Mallet. Coupes WX et VU, par un cylindre de haute
pression p. 894



(895) Fig. 3 Locomotive Mallet. Valves réductrice R et interceptrice D
(895) Fig. 3. - Locomotive Mallet. Valves réductrice R et interceptrice D p. 895



(896) Fig. 4 Locomotive Mallet. Valve d'urgence
(896) CONCASSEUR HADFIELD
(896) Fig. 1. - Broyeur Hadfield. Type S. du tableau p. 898 de 50 tonnes à l'heure p. 896



(897) Fig. 2 Concasseur Hadfield. Coupe verticale
(897) Concasseur. Hadfield, 897
(897) Fig. 2. - Concasseur Hadfield. Coupe verticale p. 897





(899) PROCÈS-VERBAUX DES SÉANCES DE LA SOCIÉTÉ D'ENCOURAGEMENT
(899) [Séances ...] 28 octobre, 899



(900) [Chemins ...] (Les) 900, 909
(900) [Idem]





(902) [Turbines ...] à pétrole ARMENGAUD et LEMALE, 902



(903) [Éclairage ...] par tubes à vide MOORE, 903



(904) Téléphone sans fil. GARCIA, 904



(905) [Séances ...] 11-24 novembre, 905,999
(905) [Idem]





(907) Graissage forcé, 907



(908) Hauts fourneaux. Refroidissement de l'air, 908, 999



(909) [Idem]





(911) Huiles et graisses. Usages et applications par M. Lewkowitsch (G). 911



(912) BIBLIOGRAPHIE
(912) RAPPORTS sur l'application des lois réglementant le travail en 1903. (Périodique
211 de notre bibliothèque.)
(912) [Bibliographie ...] Carburation et combustion dans les moteurs à alcool (Sarel), 912









(916) MANUEL pratique de polissage et de dépôts galvaniques, par JEAN LOUBAT et
Louis WEILL (n° 12663 de notre bibliothèque). Paris, J. Loubat et Cie, 1904 2e édition
(916) L'action du bois sur une plaque photographique dans l'obscurité (n° B, 223 des
Philosophical Transactions de la Royal Society)
(916) [Bibliographie ...] Polissage et dépôts galvaniques (Loubat et Weill), 916
(916) [Bibliographie ...] Photographie. Action des bois sur une plaque photographique
dans l'obscurité, 916



(917) BIBLIOGRAPHIE générale des Travaux historiques et archéologiques, publiés par
les Sociétés Savantes de la France. Années 1901-1902
(917) [Bibliographie ...] Travaux historiques et archéologiques. Bibliographie générale (D.
Lartigue), 917



(918) NEUVIÈME rapport, 1904, au ministre des Finances, par M. A. Arnauné, directeur
DE L'ADMINISTRATION DES MONNAIES ET MÉDAILLES (Pér. 212 de notre
bibliothèque)
(918) [Bibliographie ...] Monnaie de France. Rapport annuel, 918





(920) LE graissage et les lubrifiants; théorie et pratique du graissage; nature, propriétés et
essais des lubrifiants, par LÉONARD ARCIIBUTT et R. MOUNTFORD DEELEY. Traduit
de l'anglais avec une Annexe par 
(920) [Bibliographie ...] Graissage et lubrifiants (Archbutt et Deeley), 920



(921) LIVRES ET OUVRAGES REÇUS A LA BIBLIOTI-IÈQUE D'OCTOBRE A
NOVEMBRE 1904
(921) [Idem]





(923) LITTÉRATURE DES PERIODIQUES REÇUS A LA BIBLIOTHÈQUE DE LA
SOCIÉTÉ Du 15 Octobre au 15 Novembre 1904
(923) [Idem]















(930) Lunette pyrométrique Ferry. Rapport de M. VIOLLE, 930



(931) 103e ANNÉE. DÉCEMBRE 1904
(931) SUR M. Stanislas Tétard, membre du Comité d'agriculture, par M. Jules Bénard
(931) [Nécrologie ...] M. TÉTARD. Notice par M. BÉNARD, 931





(933) ARTS ÉCONOMIQUES
(933) Fig. 1 Appareil pyrométrique basé sur la mesure du rayonnement (coupes
transversale et longitudinale). - F, objectif en fluorines ; O, oculaire ; E, diaphragme ; AB,
plan focal ; C, D, écrans d, disqu
(933) Fig. 1. - Appareil pyrométrique basé sur la mesure du rayonnement (coupes
transversale et longitudinale). - F, objectif en fluorines ; O, oculaire ; E, diaphragme ; AB,
plan focal ; C, D, écrans d, di



(934) Fig. 2 Appareil pyrométrique basé sur la mesure de rayonnement pour l'usage
industriel. Mêmes lettres que dans la figure 1. A, A', lentilles
(934) Fig. 2. - Appareil pyrométrique basé sur la mesure de rayonnement pour l'usage
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