sur le marché a la consommation a Pa-
ris pour l'industrie sidérurgique, n'a pas
été de longue durée. Les prix sont dis-
cutés, ils ne dépassent pas fr 17,50, pour
les planchers en fer et en acier, ni fr 16,-
30 pour les fers marchands.

Dans les Ardennes, les forges ont une
allure assez normale. Les cours se main-
tiennent pour les petits fers qui sont as-
soz (demandés.

Dans le centre c'est encore le maras-
me. Nous apprenons que les journées de
chomage augmentent et que les grands
itablissements de la contrée ne volent,
jisqua présent, rien poindre qui puisse
Jeur faire entrevoir des jours plus pros-
eres.

l.a situation dans la Haute-Marne res-
e ce qu'elle a été jusqu'ad ce jour, c'est-
ddlire excellente. Toutes les usines ont
< du travail jusqu’a la fin de 'année et les
prix se tiennent toujours fermes. Ia de-
mande en feuillards est assez grande;
on cote le feuillard qualité 3, de fr 18 a
Ir I850; premiére et deuxiéme catégo-
ries. écart fr 4 par catégorie. En fonde-
ries. la marche des affaires est relative-
ment satisfaisante.

ANGLETERRE
De Miudlesbrough on signale un mar-

¢hé de fontes, dont la tenue est .satisfai- -

sante. La fonte Cleveland no. 3 s’ob-
lient a 53/6 la tonne livraison prompte
franco-bord. La fonte de moulage no. 4
qui devient assez rare, est portée a 52/6.

En ce qui concerne le marche du fer et
de l'acier, la dépression s'accentue, seul
celui des rails reste actif.

On cote:
Acier L. s.d.
Rails 10UrdS.ueeeeiveseereveenerieeeeeeans 5.10.2
Plagnes de navires..ceecovvescoevevenees 5,15,
— e chaudneres ..... SevaER e 7..6..
Cornieres de DAVITES....ueevrereereeeenne 5.12.4
Feullles simples.ueieneeeeesrereessseannnn. 8.10..0
— douF]es i ¥ ” 9. .0
H'lﬂp“ .............. $000eescascasssnssecscsancs 610
Fer I. s.d.
Barres communes. ... .............. 6..2.
— meilleures. ......... e 6.15..
= —  lére quaht,o. ...... 7..5..
Corniires de navires. ............. 6..2..6
Fenilles simples....... ... ... 8.....
—  doubles, , . 8.10..
Plaques de navires . . 6..2..
Traverses ......... et T U (. 5] ()
”“‘i”“ de chaudiéres.........oeeeen..s 7..5..
R 1egers.cn. vvvvveeverosorsrossonorirs 6. 4.5

A Sheffield comme 2a Newcastle, le
marché est sans changement.

De Glasgow on signale que le marché
'l'&s fontes a été trés excité et que plu-
sleurs milllers de tonnes de Warrants no.
% de Middlesbrough ont changé de

Mains. La demande des Etats-Unis res-
' trés forte. Voici les derniers prix des
“ a]‘l-ants .

Warrants numéros mélangés
<. warrants no 3 de Middlesbrough
+* 4 et Warrants hématite 61/9.

o\

. brusquement dans l'eau froide.

ALLEMAGNE

La situation ne s'améliore pas. Pour
I'intérieur du pays, la.demande reste fai-
ble. Pour l'extérieur, les producteurs de
fonte recoivent ..en quelques demandes
de la part des Etats-Unis, mais elles ne
suffisent pas pour provoquer une reprise
quelconque des prix.

I.e syndicat des fabricants de produits
a4 moitié finis a décidé de ne pas faire
de changements dans les prix pour le
dernier trimestre de l'année et de conu-
nuer a accorder les remises actuelles A
I'exportation. lL.e syndicat des poutrel-
les a fixé a Burbach M 105 comme prix
de base, tandis que le syndicat des fils
de fer laminés a diminué ses prix de M
10 4 la tonne.

NOTES SUR L’ALUMINIUM

(Chronique Industrielle)

Durcissement. — l.e durcissement de
I'aluminium et de ses alliages peut étre
obtenu par l'addition d'une certaine quan-
tité de bore, d’aprés le procédé de M.
Warren, de Liverpool. L'alliage d'alu-
minium et de bore se prépare, d'aprés le
Moniteur Universel, en introduisant le
métal dans un fourneau, avec un mélange
de spath-fluor et d'acide borique vitreux
anhydre, et l'on chauffe avec le chalu-
meau oxhydrique. L’'acide borique est
réduit et le bore ainsi préparé se dis-
sout dans l'aluminium, auquel on ajoute
de 5, 10 0-0 de cuivre.

L’'aluminjum est
trempé si,

susceptible d'étre
chauffé au rouge, on le plonge
Allié au
titane (200-0), il peut subir la double
trempe. Cette opération consiste & chauf-
fer l'alliage & une température voulue et
4 le refroidir dans l'eau glacée. On
chauffe & nouveau a une température
moins élevée que la premieére et on plonge
encore dans l'eau glacée. Cette eau qui
sert 4 la trempe doit contenir un peu de
glycerine.

Soudure.— Les procédés employés pour
souder l'aluminium soit & lui-méme, soit
aux autres métaux, sont nombreux.

1. M. Carpentier réussit assez bien
cette opération de la maniére suivante,
avec la soudure qu'il est en mesure de
livrer & l'industrie. Voici ses prescrip-
tions, reproduites dans l'ouvrage de M.
Minet. '

Décaper A la potasse ou aviver préala-
blement les parties & souder de fagon 2
avoir des surfaces bien propres, exemptes
d’enduits gras. Nettoyer le fer a souder
a la lime, passer la pierre ammoniacale,
mais ne pas la repasser quand le fer est
étamé, 2 moins de relimer le fer 2 nou-
veau. Ne pas humecter & l'eau forte ni
avec aucun ingrédient. Etamer les sur-
faces au fer a souder en employant notre
soudure: rapprocher les parties, passer
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au fer & souder comme on le fait habitu-
ellement. La soudure ordinaire d'étain
prend bien une fois le métal étamé avec
notre soudure.

2. Cette soudure se compose d'un pre-
mier alliage (a): aluminium, 2,4, zinc,
26,2, avec lequel on forme cet autre: al-
liage (a) 28,6, étain 71,2, phosphore 0,2
On applique sans fondant sur les pieéces
préalablement décapées et chauffées, si
possible, au-dessus du point de fusion de
la soudure.

3. Dans le procédé de M. L. G. Dela-
mothe, électro-chimiste & la Moore Bronze
and Plate Company, on prend 160 gr. d'¢
tain, 40 gr. de zinc, 10 gr. de britania et
10 gr. d'argent.

Le Dritania est un composé® formé de
100 parties d’étain, 8 d'antimoine et 2 de
cuivre. On se sert du britahia en raison
du cuivre et de I'antimoine qu'il con-
tient.

l.es diverses substances dont il est
guestion plus haut sont fondues ensemble
dans un creuset; au moment de couler,
on doit retirer le creuset du feu et y ajou-
ter environ 1 gramme de phosphore en
remuant constamment avec une baguette
de fer jusqu'a parfaite combustion; apres
quoi on peut couler en lingot mince. Cet-
te soudure, qu'on pourrait appeler sou-
dure d'amalgame, s'emploie de la maniére
suivante: on prend la partie de l'alumi-
nium que l'on désire souder, apres l'avoir
bien nettoyée avec du papier de verre a
I'endroit o0 doit avoir lieu la soudure.

On chauffe cette partie sur un bec Bun-
sen ou sur une lampe a alcool jusqu'a ce
que la soudure ci-dessus mentionnée com-
mence 3 fondre quand on la met en con-
tacts Aprés en avoir laissé fondre une
petite quantité, on la répand avec une
brosse en verre en frottant dans le sens
de la soudure qu'on veut opérer sur 1-2
cm. de largeur jusqu’a parfait étamage,
opération qui se fait en quelques secon-
des. Une fols les parties étamées aingi
des deux cotés, elles peuvent étre essem-
blées & la soudure ordinaire, en se servant
pour décaper de la résine dissoute dans
I'huile de lard, ou de la stéarine. Par ce
moyen, on peut souder l'aluminium ayvec
le cuivre, le plomb ou tout autre métal,
en se servant du chalumeau, du fer a gaz
ou du fer ordinaire.

4. D'apreés I'Electricien, une bonne sou-
dure pour l'aluminium doit satisfaire
aux conditions suivantes: mouiller l'a-
luminium et y adhérer fortement; ne
pas se désagréger par l'exposition a l'air;
étre aussi malléable et forte que l'alumi-
nium; étre assez fusible pour pouvoir
s'exécuter facilement avec le fer a sou- .,
der; avoir la méme couleur que l'alumi-
nium et ne pas changer de couleur; étre
assez bon marché pour pouvoir s'employer
couramment.

Aprés deux ans de recherches, M. J.



