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PREFACE.

St ce livre n'avalt pas &té journellement demandé, nous
naurions jamais pensé de nous-méme 2 'écrire, pénétré que
nous sommes de cette vérité que ce n’est pas avec un livre
gu’on ﬁﬁpi‘ﬂndi‘ﬁ jamals a forger. Le proverbe I"a dit :

... Etco n'est qw’en forgeant qw’on devient forgeron,

hssuré.ment cette souplesse, cette adresse de la main gau-
the, cette sureté de coup-d’eeil , cette résolution prompte, ce
fact particulier, toutes ces qualltés qui font Je bon forgeron,
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sont , ou des dons naturels ou le résultat dela longue étude .

~ del’exercice de tous les jours, de ’expérience , de I’habitude,

qui permet de faire posément un acte qui exige de la promp-
titude : les lecons écrites n’y peuvent rien, ou du moins
pas grand’chose. Et pourtant, les demandes réitérées d’un
ouvrage sur la forge prouvaient quelque chose. En y réflé-
chissant bien, nous avons compris que dans le forgeron il y
a deux hommes, I’homme pratifque et I’homme instruit; que
I’homme sculement pratique devait, dans beaucoup de cir-
constances, céder le pas a I’homme instruit et pratique , et
que 1’homme seuiemeﬁt instruit pouvait venir en aide 3
I’homme seulement pratique, lorsque, tous deux, ils se trou-
vaient appelés a concourir simultanément a la méme ceuvre,
En fouillant dans nos souvenirs nous nous sommes rappelé
ce serrurier breton qui nous disait: « Pendant vingt ans je ne
pouvais qu'avec beaucoup de peine jai’ndre ensemble les deux
bouts dans mon chétif établissement, et je n’ai commencé &
prospérer et a amasser ce que je possede qu’a partir du jour
ou j'ai pris chez moi ce bon vieil ouvrier qui ne m’a jamais
quitté, moi qui changeais si souvent de monde. L’aisance
est entrée chez moi avec ce brave homme qui, je ’espére ,
restera toujours avec moi. Dés son arrivée, il a tout changé :
ma forge , mes soufflets, il a choisi d’autre charbon; il a tout
refait : pinces, étaux, cisailles; il m’a fait connaltre ce que
j'ignorais, ce qu’il avait appris dans ses longs voyages. Depuis
lui, ’ouvrage nous fondait dans les mains, on faisait chez mof
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en trois jours ce qui en demandait huit avant, et I’on faisait
mieux etl’on fournissait de meilleure marchandise, car il m’a=

g

|

vaitappris & connaltre le’ul fer et les endroits d’olt on le tire,
I| et la maniérede le traiter. Avec cet ouvrier instruit j’ai pu faire

meilleur et a meilleur marché que mes confréres, La pratique
' m’est venue en foule, j’ai agrandi mon établissement , j’ai
pris du monde, et si je suis maintenant propriétaire et gros

.l

| entrepreneur, c’est a l'instruction de mon ouvrier-vétéran
que je dois ce bien-tre; aussi a-t-il ses invalides dans ma

-

majison et y est-il autant mattre que moi, » Nous nous som-
" mes dit : ne pourrions-nous pas épargner les voyages a I’ou-

vrier 2 les voyages qui ont un bon c6té, mais qui en ont trois
' ou quatre mauvais. Le bon c0té, c’est I'instruction. Or, 'in-
struction, un livre consciencieux, fait par un homme qui a
beaucoup voyagé et beaucoup vu, peut la donner. Ce livre

_pourra tenir lieu de voyages et faire plus : il pourra donner
Je résultat des expériences des savants et des hommes riches
qui peuvent dépenser du temps et de 'argent, choses qu’un
ouvrier, et-il fait plusieurs tours de France et méme le tour
de I’Europe, ne saurait rencontrer dans ses pérégrinations.
Nous avons donc fait ce livre qui n’affranchira pas de I’obli=
gation de pratiquer, de beaucoup pratiquer, mais qui renfer-
mera les choses in*ortantes a connaitre pour celui qui veut
devenir homme pratique et homme instruit a la fois, et pour
celui qui devant par son dge ou sa position renoncer & deve=

 pir homme pratique youdra toujours étre homme jnstruit,
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afin de pouvoir reconnaltre, apprécier et méme diriger leq ’
hommes pratiques qu'il appellera a travailler sous ses ordrg.j.;
Nous espérons que ce petit livze, Wouveau puisqu'll est lg |
pfgm_ier qui ait porté son ttre, pourra étre utile, ne 'f.ﬁt‘-cq 1
qud mettre sur la voie d’autres écrivains capables de falre
mieux. Beaucoup de manuels, faibles lors de leur apparition, |
sont devenus de bons livres lorsque des éditions successives

y ont apporté des augmentations et des amgliorations.
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PREMIE ARTIE.

DE L’ATELIER.

DISTRIBUTI

Le choix de I'emplacement et de la dispositign de Patelier
ne dépendent pas toujours de la volonté degelui qui veut
&tablir son atelier: I'ouvrier loue une boutique, il est con-

traint de la prendre comme on la lui donge, et de faire ses
ifs possible. L’habi-

onstances quelcon-

tant de la ville qui est forcé par des ei
t encore, par des

ques A s'établir dans des étages élevés,
' moyens que nous lui indiquerons, établir ses enclumes de telle
sorte que la pesanteur des coups de marteau ne causera aucun
ébranlement au plancher. Nous parlerons d’abord dans la
" supposition ol un amateur pourra disposer d’un local et ehoi-
" sira dans sa maison ’emplacement convenable.

Yai longtemps admiré les précautions prises par un vieil -

amateur, possesseur d’une belle fortune dont il savait faire le
plus noble emploi. Il joignait aux douces jouissances du ceeur,
que procure la bienfaisance, celles qui raniment le corps et
entretiennent la santé jusque dans le déclin Je la vie. Toujours

Forgeron, i

NOUVEAU MANUEL COMPLET '
FORGER W |
,
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gai et dispos, il aimait, il cultivait les beaux-arts et les arts
mécaniques. Il ne ressentait aucun des maux que la vieillesse
éne ordinairement ; plus calme que dans sa jeunesse, il

Gtait mieux [ plaisirs tranquilles auxquels il s’adonnait.
Il ne vjvait plus, depuis longtemps pour I'amour; I’2mbition
qui agite les hompes n'obtenait de lui qu'un sourire de pitié.
Le monde mie e disait-il souvent, je n’avais plus de
pouvoir, plu;L € cre “Sles puissances du jour s'étaient renou-
velées ; j’ai quitté’le unde je me suis enfermé chez moi, je
me suis fait un unwers qm suffit 3 ma vie morale. J'ai rap-
pelé les talents que j'avais aultivés dans ma jeunesse. Voyez
ce belvédére qui domine ma maison, c'est la que je passe
des heures, la palette a la main... je croutine, il est vrai, mais les
teintes que je devine, ou dontije me rappelle, ont un attrait
charmant pour mes yeux affa‘?‘ih.. jericle mon violon dans
cet autre endroit... La nuit, j'observe le ciel 2 'aide de ce té-
lasgupa que yous vnyez }Jraquﬁ sur mon toit... Ce Jardm qm
récrée votre vue, c’est moi qui le cultwe en grande partie. ..ce;
cundluta pour Ies eaus, ces trexl!ages, ces barceaux, je les ai
fagon‘nﬁ mm-mémas. Et comme je h.u temmgnms mon elun-—
nement : \'enez vou;, me dit-il, cnmment  jai su mg prendre

= YLV 3 ) gy, 1 3 vl

pour me rendre ce thwgml famle vauez voir mon lien de plal-

MELAER el TR C

sance, mu;:nl gymaase, le llEl.l ou je passe les plus duux mo -

- h - "

I".I].Elilti. ll.t me cundms:t au nnrd de son lardm dans Irm:l endrmt

eJ:ilwrm_:lng darbzres tuufius qtu en dérnbment la vue ; 1 ] Je vis
la boutique du meuu_:smr et du tre:llaﬁeur : écﬁte étmt la

TR L PN T

forge, et au-dessus, latehar du tourneur, Un seul ublet dmt
mous occupér : c’est la fnrﬁe mudéle g_u ﬂ\';'lll cunst;mte ﬁutru
amateyr; c'est d'elle seule dont jE dunnerm la demnpﬁnu 3
mes, lecgeqrs. G40 i o Bl Rsnd T Sl | _
, Elle dlfféfﬂlt qes forges urdmalrt;s en ce qu ?lle étzut con-
;FJ;} te_au milien de I'a teher, la Partw aqueneqre faite en brie

3
ques et de forme mrnnlmre s'élevait sur un soubnssemenlt

----*_'--..'...-..ﬂbgr;t.m

.

b o
el . mm



DISTRIBUTION DE L'ATELIER, 3

fait avec de larges pierres carrées a demi-noyées dans le sol,
On avait réservé dans ce bitis de briques une espéce de four
destiné a contenir le charbon, les outils, les pinces, les bro-.
ches et autres ustensiles. Le bitis circulaire en briques était
couronné par un vaste tablier en tdle forte, renforcée sur ses
bords relevés d'une tringle de fer circulaire, sur laquelle était
repliée Ja tole. Ce tablier dépassant le bitis de 3 décimétres
environ - €tait supporté par des poteaux en fer forgé, scellés
daus le corps du batis. :

Au centre du tablier s'élevait de o™,25 (9 a 10 pouces) le
contre-foyer bati en briques A plat, servant d’appui aux
deux foyers opposés. Le garde-fumée que 'on nomme le ven-
tail ou vulgairement la hotte, affectait la forme d'un vaste
entonnojr de tdle renversé, se terminant par un tuyau condé
qui faisait passer an dehors la fumée et ]a vapeur du char-
bon. Denx soufflets de dimension moyenne alimentaient les
deux foyers, Cette forge avait cela de commode qu’on pouvait
tourper tout autour et forger deux personnes i la fois sans
risque de se rencontrer et de se géner I'un l'antre; mais
c’est particuliérement sous le rapport de 1'élégance qu'elle
altira mon attention, |

La figure d'ensemble 1% représente cette forge.

A est le soubassement, B le bitis qu'on pent faire rond on
octogone, C le tablier de tdle, il doit faire la cuvette et re-
lever de 27 4 54 millimétres (1 & 2 pouces) par le bord, afin
de contenir le fraisil. D est le contre-foyer dans l'intérieur
duquel sont placées les tuyéres et 'extrémité des tayaux con-
ducteurs du vent. E est la hotte, elle peut étre suspendue an
plafond par des tringles, ou bien appuyée par des supports
scellés en terre. Cette hotte peut étre faile en plitre comme
Jes ventaux de cheminées, on la ferait alors carrée. F. est la
gros tuyau qui regoit la fumée et la conduit dehors. G sont
les branloires opérant levier et faisant mouvoir les soufflets
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qui sont supportés par les deux traverses H scellées dans le
plafond.

Cette disposition de la forge est peu usitée, on place plus
ordinairement les foyers adossés contre un gros mur au-des=
sous d'un corps de cheminée dans lequel s'enléve la fumée, |
Dans tous les cas, lorsqu'on pourra choisir, il faudra faire
en sorte d’avoir le jour en face ou & droite, afin qu'il puisse
éclairer la piéce qu’on forge. L'endroit ou est placé U'enclume
doit étre solide, et I'on doit éviter de la placer au-dessus de
la voiite d'une cave; la méme observation doit s'appliquer aa
scellement du billot qui soutient 'étau a chaud: il doit étre
situé prés de la forge, afin qu'on puisse y placer sans retard
le fer qu’il est destiné & maintenir,

L’'établi des limeurs sera placé devant la fenétre et fixé dans
le mur avec des scellements.—Nous reviendrous sur la dispo- -
sition de 'atelier en parlant des ustensiles qui le garnissent.

Principaux outils et ustensiles :

12 Une forge et ses accessoires;

2° Une enclume, une bigorne;

3* Des marteaux de différentes grandeurs;

4° Des pinces a forger — des calibres;

50 Broches pour attiser le fen — tisonniers;
6° Une main de fer pour prendre le charbon;
7° Un baquet plein d’eau et un balai;

8° Diverses étampes, une cloutiére;

9° Un gros étau destiné a la forge;

10° Un établi de serrurier;

11° Un étau 4 limer;

12 Un étau a main ;

13° Une pince a chanfreiner ;

14* Des limes;

15° Des filiéres avec leurs tarauds et leurs tourne-a-gauche;

16° Une scie a refendre et & dossiére;




BATIS DB LA FORGE. €
17° Des burins.

1 8° Uﬂ. yi]a}:_requin avec ses méuhgg et Fﬂuflﬂ-_‘vil;

19° Un étrier;

20% Des forets, porte-forets, consciences, etc.;

21° Des creusets et boite 4 tremper ;

22° Une clef anglaise et a goujon.

LA FOHGE .

La forge se compose de denx partlas dlstmctes, le Mtll et le
snufﬂet,maus cmmanc&runs phr le bﬁtis. e JEL IR

'||‘t . |*1 .-- -r

3 1“ . BATIS DE LA FORGE,

Ce qui vient d’'étre dit sur Ja maniére dont le vieil amateur
avait construit sa forge ne saurait suffire 2 la i]ltipart des
lecteurs, et nous devons entrer dans de plus amples détails.
On voit quelques forges dont les bitis sont en bois sans qu’il
en résulte d’inconvénients ; je ne conseille pourtant pas cette
¢conomie. La chaleur du feu fait resserrer les bois qui se dis-
joignent, et la forge ne d@lre pas aussi Jongtemps. Le bitis
doit étre en fer : lors donc que, par la Ifu;:me quon voudra
donner a une forge, on jugera nécessaire e faire un bdtis,
mon avis est qu'on devra I'établir en métal ; mais dans les for-
ges ou l'on ne fait point de bitis, on construit le plein du
foyer en briques assemblées avec @q plitre, ou bien avec de la
chaux et du ciment. Beaucoup de forgerous ne construisent
pas tout leur bitis en briques; ils se _cuuténtgn_t d'en renforcer
Jes coins et d’em garnic le cintre, remplissant l'intérieur
avec des gravois, da plitre ou de la terre 2 poéle. Les briques
se posent A plat et I'on suit pour leur superposition 'ordre
indiqué dans Ja fig. 2, représentant le plan d’ane forge ordi-
naire. Les deux rangées de briques A A indiquent les assises
de Ja yoiite, et les lignes ponctuées, les briques de la seconde
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rangée, Dans ce cas il faut couper une brique en deux pour
mettre & 1'aplomb par devant, & moins gu’on ne veuille lais-
ser passer des demi-briques, ce que je ne conseille pas encore,
bien que j'aie vu un forgeron, qui avait construit son bétis de
la sorte, prétendant que les interstices des briques lui servaient
a deposer une infinité d’objets qu’il n'aurait su on placer sans
cela. On pent aussi ajouter des brigues en travers et en retour
d’équerre, ce qui fait trés-bien et consolide le devant.

A mesure que les briques s’empileront, en suivant toujours
I'ordre marqué dans le plan, fig. 2, et en alternant, on rem-
plira 'espace vide B avec.de la terre glaise faiblement délayée
dans laquelle on mélera des pierres, des gravois et pli-
tras, en ayant soin d'égaliser autant que possible les faces exté-
rieures ccc, que l'on peut enduire de plitre a I'extérieur en le
supportant avec des planches placées verticalement que l'on
dte ensuite lorsque le plitre est pris. Pour former le cintre
on se servira de demi-cercles sur lesquels on posera quel-
ques lattes qu'on aura soin de retirer 2 mesure que la voiite
sarrondira. Cette votite faite en briques et en pldtre étant
terminée, ainsi que l'indique I'élévation, fig. 3, on la recou-
vrira de mortier jusqu'ad la hauteur des piles, et I'on posera
un lit de briques sur le tout. Quelques personnes consoli-
deat ce couronnement par une bande de fer scellée dans le
gros mur aux points D D, fig. 2.

C'est ainsi que se fait le batis de la forge, L'arcade que I'on

voit dans I'élévation, fig. 3, sert & contenir une certaine pro-
vision de charbon de terre; et si I'on veut, ainsi que la figure
le représente, le baquet ou l'auge en pierre dans lesquels on
met I'eau nécessaire aux besoins de la forge.

Si cependant la forge était destinée a.servir souvent et a

étre fortement chauffée, il ne serait pas prudent de mettre da

combustible sous cette arcade. Dans ce cas on perce la paillasse
(le reconvrement da bitis), prés le contre-foyer, d’un trou assez

o .
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grand pour livrer passage au michefer qu'on extrait du feu
avec le tisonnier, et qu'on fait tomber par ce trou dans le fond
de I'arcade ou il s'amasse jusqu'a ce qu'il soit nécessaire de I'en
Oter. Les serruriers ont toujours soin de pratiquer ce trou.

Lorsque le batis principal est construit on s'ocecupe du con-
tre-foyer, c'est un massif en briques qui s’éléve de 3 décimé-
tres (10 ou 12 pouces) au-dessus du niveau dua recouvrement
du bitis et est appuyé contre le mur. Clest dans ce massif
quon place la tuyére dont il va étre question, ainsi que le
tuyau conductear du vent. On fait en sorte que les briques
presentent le bout au feu, parce qu’alors elles durent bien
plus longtemps que lorsqu'elles présentent le flanc, situation
dans laquelle elles sont sujettes & se fendre par V'effet de la
grande chalear.

La tuyére est un massif carré-long en fonte que lon
achete chez les marchands de fonte. Elle est percée dans le
sens de la longueur du carré, d'un trou conique. La plus
grande des deux extrémités de ce trou recoit le bout du ca~
non da soufflet ; la base la plus petite se place par devant au
niveau et dans le bas du massif en briques formant le eontre=-
foyer. On fait depuis quelque temps des tuyéres portant a
leur partie antérieure une large planche de fonte, recouvraat
tout le devant du contre-foyer. Ces plaques dont la figure 6
offre la représentation sout d'un fort-bon usage. Elles garan-
tissent les briques en recevant la plus grande force du feu.

Ces tuyéres sont fort commodes lorsqu’on ne fait pas un
usage journalier de la forge. Dans le cas contraire, il faut
mieox faire l'acquisition de la plaque représentée fig. 77. On
place une des échancrures & cheval sur le bout du canon du
sou fflet. Lorscfue le feu a détérioré la fonte, on change d’é-
chaacrure; puis lorsque les quatre sont briilées, on retourne
la plaque et elle peat encore servir jusqu'a ce que les quatre

échancrures soient entiérement brilées, Ainsi la méme pla-
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que de fonte peut servir pendant huit espaces de temps plua
ou moins Jongs suivant son épaisseur. § hs
La prompte destruction des tuyéres, l'inconvénient de l'at-
tachu du machefer aprés l'orifice du canon du soufflet, ont été
victorieusement combattus par un procédé que nouws avons
vo mis en usage dans les forges anglaises de l'établissement
de l'éclairage par le gaz. Le bout du canon arrivant dans le
fen est sans cesse rafraichi par une eau qui: se renouvelle
facilement au moyen du mouvement qui lui est imprimé par
la haute température de ce canon. Lesouvriers qui se servent
journellement :de cette forge, s'applaudissent beauncoup de
cette idée, et font voir dans la forge voisine les désagréments
de la méthode ordinaire. Nous anmongons: ce fait qui est in~
contestable, sans chercher a en trouver I'explication qui en=
trainerait a de longues reflexions. Le bout du canomn vient
s;ajuster dans un bout supplémentaire; c’est ce dernier qui
se trouve en contact immédiat avec le feu et qui regoit I'ean
dans le canal pratique dans son intérieur. Quelle que soitla
simplicité de cet appareil, nous ne saurions rendre notre des-
cription parfaitement intelligible sans Jiéclaircir par une figure,
. On voit en a b, fig. 8, en coupe, deux seaux de toble, fer.
blanc ou fonte; ceux gue nous avons vus sont en fonte : on
peut leur donner la forme d’entonnoir oun toute autre selon
le besoin. C'est dans ces seaux que 1'on verse l'eau ; ils sont
percés par le bas et recoivent le tuyan c qui peut étre fait de
méme matiere. Cé tuyaa ¢ aboutit & un renflement d, en fer
forgé, va en coupe selon le sens de sa longueur, fig, 9 et 10,
Ce renflement qui pent faire corps avec des tuyaux ¢, ou qu’il
sera plus facile d'y joindre, en le faisant séparément, est .
creux a lintériear § ¢, qui fait tambour, est destiné a re-
cevoir I'eau qui ne doit y rencontrer aucune issue par laquelle
elle puisse s'échapper a l'extérjeur. C'est dans un trou coni=
que’fqui traverse le renflement dans toute sa longueur, que




BATIS DE LA FORGE. 9

sengage le bout de la buse g. Afin de pouvoir former le creux
e, le renflement d est fait de deux piéces, savoir:la piéce
principale qui est conique, et un disque dont la coupe est
visibleen A h fig. 9 et 10, dont le centre est percé d'un trou
livrant passage & la buse g. Ce disque doit étre soudé ou brasé
aprés la piéce principale; la buse g doit remplir le trou qui
est au centre, assez exactement pour que Vair comprimé ne
puisse s’échapper ; on peut later a cet effet la jointure avec
de l'argile grasse (1).

La confection de cette tuyére n'est pas aussi difficile qu’elle
le parait an premier abord; c’est du moins ce qui nous a été
affirmé par l'habile contre-maitre qui nous en faisait re-
connaitre les avantages, ainsi que dans un atelier de Paris
ol cette maniére de construire les tuyéres est pratiquée avec
avantage depuis quelques années. Une fois ce travail fait, on
est assuré que la tuyére durera un temps illimité, quelle que
soit la force du feu. Dans l'atelier de Paris, on n'a mis qu'un
seau et qu'un tuyau; mais nous pensonsqu'’il est plus conve-
nable d’en mettre deux comme dans la forge anglaise, parce
que le mouvement s'établit plus facilement lorsque I'ébullition
force I'eau avoisinant la tuyére 2 fuir. Il y a deux maniéres
de placer la tuyére; toutes deux me paraissant également
bonnes. Les uns creusent le dessus du bétis devant le contre-
foyer et placent leur tuyére assez bas pour que le trou se
trouve au fonddel'excavation qu'ils ont faite, et dans laquelle

{1) Les avis sont loin d'étre conoordants A ce mjet. Beaucoup de forgerons prétens
dent que bien loin de faire joindre la buse & la tuyére, bien loin de luter Ia joaction,
il fat bien mieux que le bout de labuse ne touche pas & la toyére, ainsi que la figure 10
Ie représome, et qqu'on peut méme reculer encore plus la buse. lls disent que V'air lancéd
par le wufflet dans la tuyere entraine avec lui Pair environnant, et qa’il 'établit dans
la toyére un gourant plus considérable, Nous avons essayé I mise en pratique de ceg
priceptes , et pons avons cru remarquer qu'effectivement 'action du sounfflet en était
augmentide ; majs n'ayant point faiv d’expériences spécicles a cet effut, nons nows con-
tentons de faire part de ces observations dont le forgeron fera l'usage qui lui convien-=

dra, Nous aurons d'aillears, sans donte, Y'occasion de revenlr aar ce sujet,




30 PREMIERE PARTIE.
- - i o Ful o

. ils placent le feu et le charbon. La raison qu'ils donnent de
cette fagon d'agir, c'est que le vent partantdufond de I'espéce
de cuvette qu'ils ont formée, se yepand également partout et
entretient le feu vif dans un plus grand espace. Les autres
pe font pas d’excavation ; ils placent leur tuyére de maniére
3 ce gue le trou ne soit éleve que de 15 & 16 millimétres
(6 a 8 l;gqes) au-dessus du nivean du recouvrement du
bitis, prélendant que le fraisil et les autres déchets ne tar-
dent pas & élever autour, et circulairement, une espéce de
talus quiremplace avantageusement I'excavation dont il vient
d étre parlé; parce qu'il produit le méme effet quant a la con-
centratmn du vent, et quiil laisse en outre la facilité de chawmf-
fer prumptemeut le milien d'un lnng barreau qu'on mudralt
poser en travers en le passant sous le fraisil ; ce qui ne peut
avoir heu Iursqu ilya excavauun dans le fuyar, Iaquelle ex-
canatmu tient la harra au-dessus qu fort du feu, et nécessite
l emplmd une plus grande quantité de charbun pour atteindre
et recouvrir I'endroit qu'on veut chauffer.

Ces der,mls sont sans doute mmutneux, mais je ne dois rien
taire A mes lecteurs, un fmt de peu d'i 'importance pouvant quel-
guefms amener la décnuverte d’autres faits d'un intérét ma-
jeur. Je pense que | la forge . a fuyer concave dmt étre préféren
par ceux qui veulent, tra?alller de petits objets et fondre sou
vent an creuset, et que celle & foyer plan convient mieux 3
ceux qui out de gros ouvrages a faire; quoique capendnnt la.
forge de presque tous les serruriers soit creusede 8 & 11 cen-
timeétres (3 & 4 pouces) dEIIi la totalité-du plan supérieur qu 'ils
nomment paillasse.

Quant au tablier dit hotte et au corps de cheminée, je n'ai
nulle observation & faire sur'ce qui les concerne. Si un ama<
teur voulait la faire lni-méme, il y parviendrait facilement
en scellant dans le mur, a quelques pieds au-dessus du foyer
el dans legros mur une bandelette en fer, supportée par les
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diss par deux poteaux ¢n fer également scellés dans le
mur, en remplissant les vides avec des tabliers de plitre;
mon fait entre deux planches et qu'on scelle ensuite contre
emur, aprés le corps de la cheminée j mais je pense qu’on
fera mieux de confier ce soin i un magon ; ceux qui n’ont pas
‘habitude de manipuler le plitre étant sujets’ & commettre
des erreurs, et  perdre beaucoup de temps et de matérianx.
L'auge en pierre que I'on place a proximité de la forge pour
F'eau uécessaire ala forge, a Vavantage de la conserver fraiche;,
¢t de durer plus longtemps que le baquet en bois ; mais ce
dernier a Pavantdge d’étre plus maniable et moins cher et de
i¢ nettoyer plus facilement. On tieudra toujours ce baquet
plein d’eau, dans laquelle on laissera un balai de bouleau &
manche court dont l'usage sera indiqué plus bas: Ou fera bien
aussi d'avoir sous’ Ja forge une certaine provision de terre
glaise pulvérisée, dont I'emploi sera également indiqué, lors«
qu'il sera question de 1a maniére de chauffer le fer et d’autres
opérations de I'art du ‘forgeron. |
Il'nous est impossible de rapporter ici toutes les formes
que le goQit, quelquefois le caprice, fort souvent la nécessité,
out-fait donner aux forges. Les circonstances locales décident
dailleurs parfois de la forme 2 donner. Celni qui ne peut
consacrer-asa forge qu’un pétit coin de son atelier, est con=
traint d’adopter une forme telle que son soufflet puisse 'se
trouver placé en dessus ouen dessous du foyer; mais la con-
struction devient plus aisée pour celui qui peut s'étendre.
Lescourbes qque :peut 'déerire le tuysu condacteur ne parais-
sent:fas apporter de modification & la foree;da vent, ainsi
qae nus 'expliquerons en parlant des. soufflets. Lorsqu'on
peat disposer .d’un: foyer de cheminée, on scelle assez souvent
lesouflletan plafond avec! des suspensoirs en fer; on fait dese
cendrele tuyaude longd'un descétésdn corpsde lacheminée,
€t aprés |'avoir fait traverser la partie latérale dﬁll chambranle
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ou le fait arriver sur une paillasse établie 4 hauteur d'appui '
dans un des coins de la cheminée. Cette maniére de faire est . '
sans contredit la plus commode et celle qui entraine moins |
de frais. La fumée prend naturellement son cours par le tuyau,
et la forge occupe le moins de place qu'il est possible. Pour
construire ainsi une forge dans le coin d'une cheminée, on
emploie du carillon de 15 a4 20 millimétres (8 ou 1o lignes)
pour faire les montants; les traverses se font avec dela bande
qu'on perce a I'endroit ou elle touche les montants sur les-
quels on la fixe avec des vis onu des boulons; on remplit les
vides avec de la brique sur champ et du platre. Quanta la
paillasse, onlasuspenda I'aide de petites tringles qu’on enfonce
d’'un bout dans le mur et qui de l'autre s'appuient, aprés
avoir décrit une courbe, sur la bande supérieure du chdssis.
On croise d’autres tringles sur les premiéres, on remplit les
, carrés qu'elles forment entre elles avec des vieux fers, des
morceaux de tdle, du gros fil-de-fer, un vieux grillage, oun
toute autre chose incombustible, et I'on jette le plitre su.

on pose les carreaux de telle sorte qu’il s'en trouve un entier,
au-dessous du canon du soufflet, et I'on place les autres légé-
rement inclinés de chaque cboté, et de maniére a former au
milieu de laforge une espéce de gouttiére ot le métal fondu
et épanché puisse se rassembler.

8 2. FORGES VOLANTES.

Telle ést sans doute la maniére la plus expéditive, la plus
commode et la moins dispendieuse ; mais on n'est pas tou-
jours 3 méme d’établir ainsi sa forge, souvent il n’existe pas
de cheminée dans I'atelier, d'autres fois elle se trouve trop
éloignée du jour (je parle ici dans le cas ot un amateur meé-
canicien voudrait forger dans son atelier de tourneur; un

_ yerrurier, ou celui qui, par gout, veut se livrer presque ex-

cette espéce de plancher. Lorsque le plitre ou le mortier a pris, .
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tdusivement & In forge, devant commencer par construire
. une forge avec cheminée), souvent, dis-je, il est des cas ot il
| fest pas possible de constraire un foyer dans une cheminée §
~ alors on aura recours aux forges volantes qui peuvent se pla-
cer, tantdt dans un lién et tantét dans un autre, suivant lé
besoin, Comime je I'ai dit, il existe un grand nombre de mo-
déles de forges mobiles, et, obligé de choisir, g’ an dessiné celles
dont I'exécution m’a paru la plus simple et par cnnsuquent la
plus facile & mettre en pratique.
La figure 11 représente une forge construite en bois et fer:
les quatre montants a se font en quenounille de hétre oun de
chéne. Je n’ai donné ni échelle ni dimensions, parce que la
grosseur des hois comme I'élévation du foyer dépendent de la
volonté de celai pour qui la forge est construite; s'il veut
qu'elle soit lourde et solide, il emploiera du bois de 8 a 11
centimeétres (3 & 4 pouces) d'équarissage; s'il la veut plus
légére, il se contentera de bois ayant seulement 5 a 6 centi-
métres (2 pouces). La taille du forgeron devra déterminer
Yélévation du foyer, qui doit venir & pen prés a sa ceinture,
un peun plus un pea moins suivant les goiits, et encore sui-
vant la nature des oavrages. On tient un peu plus hautes les
forges on 'on doit fondre souvent. Commme on peat le voir
-dans la figure, les deux montants de devant sont plus élevés
que ceux de derriére, ils servent a supporter le rouleau 4,
dans lequel la branlette ou branloire ¢ est enfoncée. Ce ron-
lead est terminé par deux tourillons en bois qui passent dans
des trous pratiqueés au bout des montants, et dans lesquels ils
‘tournent librement; on retient I'écartement par deux bro-,
‘chésplantées en dehors dans le bout saillant des tourillons:.
on peutse dispenser de réserver ces tourillons, en plantant
dans fes bouts du rouleau deux boulons de fer qui les rem-
placent avanta geusement.
Les traverses d 3'assemblent dans les pieds & tenon et mor-
Forgeron, | a
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taise qu’on peut cheviller ; mais je conseille platdt de les retenix
avec des vis qui laissent la facilité de monter et de démonter la
forgea volonté. On peut wultiplier ces traverses suivant le de-
gré de solidité qu'on veut donner a la forge. On n'en a pas mis

~sur la figure, afin d’éviter toute confusion dans le dessin.

Une des traverses du derri¢re étant destinée a recevoir la -
tétiere du soufflet, il faudra calculer sa hauteur sar la portée
de 'ouverturé du ventilateur du souftlet, de maniére a ce
quétant ouvert il touche presque i terre par le poids qui est
attache derriére, pour accélérer sa chute et la prise d'air ;
les traverses latérales sont percées d’'un trou destiné a rece-
voir les oreilles du soufflet.

La branloire ¢ pourra se faire en bois , mais vandra mieux
en fer; on ménage une embase ou épaulement du cété par
lequel elle appuie sur le rouleau qu’elle traverse et sur le-
quel elle est assujettie par un écrou opérant pression dn rou-
lean contre I'épaulement; le bout qui recoit la corde e doit
étre plus effilé et recourbé en anneau. On aura soin en plan-
tant cette branloire dans le rouleau, d'incliner le trou a droite.
ou a gauche, afin que la main qui tire le soufflet ne vienne.
pas au~dessus du feu; mais bien descende de 1'un ou de l'au-
tre cﬁlé_de la forge. La corde est ordinairement passée dans.
une poignée en bois, ou bien est attachée a un anneau demi-
rond assez large pour que quatre doigts puissent y passer.
Lorsqu’on veut garder les mains libres, on fait descendre cette
corde plus bas, en suivant la ligne ponctuée marquée sur la,
figure et 'on fait aboutir cette corde & une pédale ou marche,
du genre de celle représentée figure 12, dont il sera ci-apreés.
parlé, ou bien on y suspend simplement un étrier assez large
pour recevoir facilement le pied; mais I'étrier est moins com-
mode que la pédale, en ce que le pied ne le chausse pas faci=
Jement. Les forgerons préférent tirer le soufflet avec la main,
Jes fondeurs au contraire trouvent plus commode de fairg

mouvoir le souftlet avecle pied.
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Au milieu de la longueur du rouleau 6, se place en em-
ployant les mémes moyens que ceux qui ont servi a fixer la
branloire, un levier en fer f destiné i retenir la corde, ou la
chainette, qui fera mouvoir le ventilateur da soufflet. Ce le~
vier sera placé de maniére a ce qu'il tombe & 1'aplomb du
milieu du derriére du soufflet; on y attache la corde ¢ qui,
par le bas, correspondra 3 un tasseaun solidement fixé par des
vis & ]a planche de dessous du soafflet. On aura soin que cette
corde ¢, soit d'une longueur telle que la pesanteur du poids
du soufflet la tienne toujours tendue. On évitera en consé-
quence de laisser ce poids toucher le sol dont il devra étre
éloigné de quelques millimétres. On substituera avec avantage
i la corde g une tringlette ou un gros fil-de-fer.

Lorsque le bitis est ainsi disposé, et qu'il s'agit de garnir le
dessns, qu'on nomme paillasse, on prend un morceau de forte
téle ‘assez grand pour recouvrir l'espace compris entre les
quatre traverses du haut, pour creuser dans le milien et pou-
voir recouvrir les traverses, en se rabattant sur leur tour ex-
tériear. On fait fléchir cette téle de maniére i ce qu'elle
forme un enfoncement qui pourra étre régyliérement circu=-
Jaire, ainsi qu’on le voit en la figure 11, en A, sans toutefois
que cette f;JI'II]E soit absolument la seule qu'on puisse faire
utilement prendre 2 cette tole, celle représentée fig. 12, con-
venant également bien. Ce n'est pas toujours une chose trés=
facile que de contourner ainsi la téle a froid ; on y par-
vient cependant a grand coups de marteau, et en se servant
de coins de bois, sur lesquels on frappe pour enfoncer les en-
droits crenx. On rabat, ainsi qu’il a été dit, les bords de cette
piécedetile sur les traverses; on lni fait prendre & petits coups
de marteau la forme de ces traverses, et, aprés avoir perceé
les bords avec un pointeau, on fixe ce tablier sur le chissis a
I'aide de vis placées de distance en distance.

Lorsque le tablier est fixé, on remplit l'endroit creux de




16 PREMIERE PARTIE.

terre argileuse, broyée bien fin et I'on pose dessus un carrelis
de tuiles bien cuites ou de pierres d'ardoise d’une certaine
épaisseur :les minces s'exfoliant et se briilant trop facilement.
On a soin de donner A ce carrelis la pente dont il a été ques-
tion plus haut. Quelques personnes ne mettent point de terre
entre les deux planchers; elles laissent ce creux vide etil ne
tarde pas & se remplir par le michefer, les cendres et antres
décbets qui passent entre les briques, oun les tuiles dont on a
formeé le plan supériear.

En formant le creux de la téle, il faudra avoir soin qu'il ne
descende pas tellement qu'il puisse étre heurté par le dessns
du souftlet. Il doit, au contraire, rester un espace libre eptre
le dessus du soufflet dans son plus grand écartement, et le
dessous de la paillasse. Cet espace est destiné au poids dont
on charge le soufflet lorsqu’on veut augmenter la force dn
vent. )

Le contre-foyer se construit avec des briques et dua plitre
(Voyez k, fig. 11). On place d’abord la tuyére dans le centre,
et on met de suite ‘& 'aplomb la plaque représentee fig. 7,
lorsque cette plaque ne fait pas partie de la tuyére ; on pose
ensuite les briques I'une sur l'autre, en ayant soin de leur
faire présenter le bout au feu, si la forge est assez’large ; si-
non on les pose a plat en travers. On recouvre le tout de
plétre pen mouillé, afin qu’il se gerce moins lors du retrait.
Quelques personnes ont soin, avant de batir leur contre-
foyer, de poser une bride de fer attachée sur les traverses la~
térales avec des vis, laquelle, ainsi qu'on la voit en { de la
méme figure , sert 4 maintenir les briques. Cette mesure de
précaution a son avantage, et je conseille 4 mes lecteurs de
ue pas 'omettre lors de la construction de leur forge.

- On aura soin, en faisant le contre-foyer, de réserver le
passage de la buse du soufflet; dans le cas ot la tuyére ne par-
viendrait pas ‘au niveau postérieur du contre-foyer, ce sera

-
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par ce trou qu'on introduira le canon dont je parlerai quand
il sera question des soufflets,

Ainsi se construit la petite forge , representée fig. 11. On
concoit qu'il est tres-facile de 1'établir tout en fer; on donne
alors un peu de cambrure aux pieds que 'on fait avancer en
dehors pour lui procurer plus d'assiette. Ce qui va étre dit sur
la grosseur des fers, en parlant de la forge dont la descrip=-
tion va suivre, pourra servir de guide pourla construction de
celle-ci, lorsqu’on la voudra en fer. Il est hon d'observer
aussi qu'on peut rendre cette forge susceptible d’étre déplacée
et replacée sans effort et sans courir le risque de lui occasio=
ner des ébranlements nuisibles, en placant dessous chaque
pied une petite ronlette en cuivre, de celles dont on fait usage
pour certains meubles sujets & étre souvent déplacés.

La forge représentée fig. 12 se construit en fer. Les mone.
tants se font avec du carillon , les traverses avec de la bande.
On prend ordinairement du carillon de 15 & 20 centimétres
(8 lignes), et la bande peut avoir om, 25 delargeur sur un cen-
timétre {I’épaisseur'plus ou moinrs, La forge peut avoir un me-
tre environ (2 pieds et demid 3 pieds) d’élévation. On lui donne
assez souvent la forme ovale indiquée par le plan, hg. 13.
Les pieds ou montants se placant vers les points A, s'assem=
blent de plusieurs maniéres, tantdt par des boulons de jonc-
tions maintenns avec des écrous, tant4t & tenons et mortaises
faconnés & froid et chevillés. L'aire, dtre ou foyerde la forge,
se fait avec de forte todle, ainsi qu’il a été dit plus haat. Le

contre-foyer peut se faire de la mani¢re employée pour con=-
stroire celui £, fig. 11 ;mais on peut aussi suivre le mode em-
ployé dans la figure 12, cest-a-dire placer la tuyére entre denx
plaquesde tole b b, fig. id., toutes deax percées pour donner
passage au canon, celle de devant plus haute et plus épaisse
que celle de derriére. On remplira alors espace compris en-
tre ces deux plaques par de la terre a poéle, da plitre, du
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mortier de chaux et ciment oun toute autre chose incombus-
tible. - ¥,

Dans le cas oit 'on voudrait faire mouvoir le soufflet 4 I'aide
d'une branloire & main, on emploiera les moyens décrits plus
haut en parlant de la fig. 113 mais si l'on préfére faire mou-
voir ce soufflet avec le pied, on suivra la méthode indiquée
dans la figure. Q'est tout simplement une petite barre de fer,
aplatie et forée an milien de sa longueur, soudée par ung
extrémité, et terminée des deux bouts par une boucle. On met
sur la partie Jatérale de la bande du milien, 3-peu-présa I'en-
droit marqué a, fig. 12 , élévation et plan, un tourillon en fer
qui traverse cette bande et est rivé en dedans, du cé6té du souf-
flet ; ce tourillon passe, 4 pression libre,.dans le trou de la
branloire , et recoit par le bout saillant, en dehors, soit un
écrou , si on I'a fileté, soit une clavette si I'on s'est contenté de
le percer. Le repli d, fig. id., sert & conduire la branloire au
wilieu du derriére dusoufflet, afin que la corde qui doit trans-
mettre son action an ventilateur tombe bien droit 4 ce mi-
lieu , clause essentielle de la facilité du mouvement et de la
conservation du soufflet, qui ne doit jamais, quelle que soit la
construction qu'il plait d’adopter, étre tiré de coté ou en ob.li.
quant. L'extrémité opposée est recourbée ; on y attache uane
corde e qui correspond & la marche ou pédale £, laquelle tourne
dans un tourillon placé dans le bas de la partie latérale dn
pied de devant de la forge. |

On peut également mettre des roulettes sous les montants
de ce bitis.

La figure 14 représente une manidre moins usitée, moins
commode de construire une forge a volonte. Ce qui vient d’étre
dit sur la maniére d’établir celles fig. 11 et 12, me dispense
d’entrer dans de nouveaux détails sur celle dont cette figure
offre la représentation. On peut faire entrer dans la compo-

sition de son bdtis ou le bois oule fer, ou bien encore le bois
Tt
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poor 1a partie qui porte le soufflet, et le fer pour celle qui
avoisine. le foyer. Cette forge ne différe des précédentes que
par le mmoyen employs pour faire mouvoir le sonfflet, moyen
pen commode , mais qui peutcependant étre employé, lors-
que des circonstances locales forcent & y avoir recours.

On passe entre les deux montants a.a une tringle bien ar-
rondie, au milien de Jaquelle on fait entrer I'ceil du levier, re«
présenté vu de profil ; fig 14, et vu en place fig, 15. Lesdeux
bras b b de ce levier appuient contre la planche du dessous
de la culotte du soufflet, ou ils glissent sur deux lames de
tole fixées sur cette planche des-deux cdités de la ventouse.
Les trois autres branches ccc sont terminées par des boucles
d’olt pendent les cordes, qui descendent de chaque c6té s'at-
tacher 4 une marche du genre de celle qui fait mouvoir la bhas-
cule représentée fig. 12. Cette méthode a cela de commode
qu'en faisant la marche comme un cadre ordinaire, et la pla-
cant ainsi qu'elle est indiquée, fig. 14, on peut souffler dans
toutes les positions qu'on peut prendre, soit en chauffantle fer
pour forger, soit en faisant fondre des métaux, soit enfin en
trempant les outils ou en leur donnant Je revient, Cela est no-
toirement utile pour cette derniére opération, qui, pour étre
faite sirement, exige que celui qui trempe prenne ._rel‘a'tive-
ment au coté d’od vient le jour, des positians particuliéres,
pour étre 3 méme d’observer facilement les différentes nnan-
ces que la chaleur améne sur Poutil qu'i fait revenir.

§ 3. FORGES ROULANTES.

La forge ronlante, fig. 16, peut trouver son emploi dans un
chantier, sous un hangar et dans tout autre: lien vaste, od
son emploi serait nécessaire. On fajt ces forges de toutes di-
mensions, et 1'on varie tellement le mode de leur construction,
qu'il est impossible de les représenter tontes. Nous avons peisé
qu'il suffirait d’en dessiner une, pour faire cornprendre coms
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bien il est facile d’en faire d'autres. Les rones de celle repré-
sentée par la figure, sont en fer. L'essieu passe dans le dia=
phragme du soufflet, ou bien il est remplacé par denx bonlons
a embase , serrés a l'intérieur dés brancards par des écrous.
La roue de devant est placée au bas d'un étrier dans lequel
elle tourne sur un pivot qui est le prelongement de la chape ,
comme cela se pratique pourles roulettes a équerre. La bran-
loire se place de diverses mauniéres, soit en employant un rou-
leau comme daus la figure 11, soit en'y adaptant une pédale ,
soit enfin en la placant comme il est indiqué dans la figure.
Le foyer et le contre-foyer; supportés par une corbeille &
claire-voie, en fer, se'construisent , ainsi qu'il a été dit plus
haut, avec un tablier de téle , des tuiles , du plitre ou du mor-
tier, chaux et ciment.

[

Forge roulante emﬁ!uye’e dans Ia .:;mrine, a bord des
| batiments.

- Les figures 17, 18, 19, 20, représentent cette forge rou-
lante, vue : S |
Fig.17,en iélévatid;n latérale;

Fig. 18, en plan par-dessus;

Fig. 19, par devant;

Fig. 20, par derriére,

Les mémes lettres indiquent les mémes objets dans les 4
figures. |

a, bétis de la forge, fait en carillon, de o™, 02, un peu plus
un pea moins, assemblé soit 4 tenon et mortaise goupillés, soit
a.tourillous avec écrous de pression, soit ‘en enfourchement
& chaud ou a froid.

b, souffet trapézoidal, ou carré, ou cylindriqhe. b, poids
chargeant le réservoir d'air, ce poids est retenu par le tasseau
b". b, poids tirant en bas le ventilateur suspendu en arribre
de la soupape vue en 4", fig. 19.

a®
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:

c, oreillons du soufflet, passant dans les deux entre-toises
| latérales d. : 3
{ d, e, entre-toises de nunsuhdatmn. d lI'inférieure ; e, la
mpéneure o
f, branloires, ou manettes, fixées sur un carré réservé sur
I’arbre 2 l'aide des écrous £ ‘ o
o hmlle,cnrde ou chama de communicationde labranloire
- Al pedile f".On se d:spense de cette hmlle et de cette pé=-
ﬂa!e si I'on fait manceuvrer la branlmre avec ]a main. Sur la
pédale #”,le pied se met en avant ou en arriére du point de
jonction de !g .b.i.%lhle , selon _lgs positions prises en soufflant.
g, petit arbre portant: 1° les branloires £, qui lui font faire
un quart de révolution; 20 les segments ¢, sur lesquels s'en-
ronle la chainette g”, qui, elle-méme, est attachée aprés une '
tnngle g ,hixée aprés le ventilateur du soufflet b.
h , canon courbe du soufflet b, hermétiquement et solide-
. ment collé et cloué sur Je devant de la tétjére,
A&, bdtis en briques, tuiles ou antres matiéres peu sujettes
a détérioration dans les hautes températures, renfermant la
tuyére qui recoit le canon ou buse du soufflet b. Ce contre-
foyer peut étre consolidé par des bandelettes de fer.
i, tablier en forte tole, formant et supportant la paillasse en
hrlques ou tuiles réfractaires j, qui regoivent | I'action du feu ,
supportée & a:]leurs par une petite entre-toise en fer, dont les

tourillons d’assemblage annl;s,enli visibles en i sur I'entre-toise
supérieure e. _ ;

3, foyer ou paillasse.

7ycloison en tdle, servant a former un auget ol Jon dépose
Jes pinces, Jes marteaux, les équerres, etc.:

k, paire de roues en fonte.

K, essien de ces roues, servant de traverse inférieure de
cousolidation.

/, patin pouvant étre fait en bois dur, servaunt dé traverse

%

k;“h.ﬂ_‘lr M*; e R -":.A-*" -
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inférieure et postérieure, et supportant les pieds de derriére
gui y sont implanteés.

Mode demploi.

Sil'on appuie avec le pied sur la marche ou pédale /', ou
simplement avec la main sur 'extrémité de la branloire [,
on fait baisser cette branloire, et, alors, 'arbre ¢ fait un
quart de révolution sur ses tourillons, et force le segment ¢’
a faire le méme mouvement. Ce sezment, en se relevant, en=-
roule sur son champ la chaine g” et enléve par conséquent la
tringle "’ qui souléve le ventilatear da soufflet 4. Dans cemou-
vement, l'air qui remplit ce ventilateur est chassé a travers la
soupape intérieure dudiaphragme dans le réservoir d'air supe-
rieur, lequel , comprimé par le poids b', chasse cet air dans le
conduit i, qui 'améne, en passant par la tuyére, dans le feu.

Lorsqu'on veut changer la forge de place, on se sert des
deux brancards, fig. 20. Ces brancards sont des leviers brisés
a4 talon , assemblés a goupille dans les montants du bitis a @,
méme figure. Lorsqu'ils ne servent pas, leur poids les fait
tomber le long du montant; quand on les emploie, on les
releve, et le talon venant appuyer contre le montant, les
maintient a 'équerre. Dans cet état, ils représentent les bras
d'une brouette; on souléve un peu, etles rones & supportant

alors tout le poids de la forge, il devient facile de la pousser

en avant, ou de l'attirer en arriére, et de conduire la forge ou
Fon veut.

Assez souvent , on joint a ces sortes de forges un étaun & pied
posé au point #n, fig. 18, et suivant la verticale ponctuée n,
fig. 17. Le pied de cet étau est engagé dans un trou ou cra-
paudine, fixé an milieu du patin /, 3 l'endroit coté n, fig. 20.

Ces forges ont environ o™, 75 de hauteur, o®, 06 de lar=
geureto™,75 a0™,0,8 de longueur. Leur pesanteur, avec I'é¢tau,
est d’environ 100 kilog,

e S e s o i , g
- 6, R e
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‘kterminerai cet article en faisant part & mes lecteurs d’une
ation sur les tuyéres, qui a été consignée dans le t. IX
Annales des Arts. En parlant des hauts-fourneaux des fon-
ies, 'auteur du mémoire s'exprime ainsi :

« Nous ne laisserons pas échapper celte occasion de parler
d'une nouvelle tuyére qui vient d'étre employée avec le plas
» grand succés par M. Robert. Elle n’a pas la forme ronde,
» mais celle d'un carré-long de trois pouces de large sur denx
s de hauteur ; on l'adapte au réservoir d'une machine souf-
> flante. Ce savant assure qu'elle produit un meilleur effex
a que les tuyéres rondes, et que I'habile maitre de forges a
» qui f'on doit cette invention a obtenu une augmentation
» de produit dans ses fonderies, par ce seul changement de

s forme. »
Je pense que cette forme de la tuyére doit effectivement ap-

Eporter une certaine perfection dans l'opération; les raisons sur
Jsquelles je m’appuie seraient trop longues & exposer dans
tet ouvrage, qui doit renfermer des faits plutot que des théo-
ries, Ceux de nos lecteurs qui aiment a remonter des effets anx
canses , pvurront également se rendre raison de cette augmen-
‘tion de produit ; nous reviendrons d’ailleurs sur ce sujet en
parlant de la construction des soufflets et machines souf-

dantes (1).
$ 4. ACCESSOIRES DE LA FORGE.

Avant de nous occuper du soufflet, sur lequel nous devons
donner des détails circonstanciés, il convient de parler en
peua de mots de divers ustensiles qui semblent, ainsi que lui,
tenir tellement a la forge qu'on ne saurait les en séparer.
Tels sont les diverses chambriéres ou servantes, qul servent a
supporter le fer tandis qu’il chauffe, le goupillon, le tison-~

{1) Yoir plus loin senffleis vensilatours,
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nier, le chnndelmr de forge et autres, que tout forgefont con.

nait , mais que I'amateur qui veut se monter ne peut corinai-
tre et dont il doit cependant se pourvoir dans le méme mo-
ment qu'il construit sa forge.

1° Deux baquets, I'un plus grand , destiné i contenir I'eau;
l'autre, moins grand, destiné au charbon. Quelques forgerons
ont une aupe de pierre pour mettre leur eau. Lorsqu'on le
pourra on fera bien de s’en procurer une, I'eau s’y conserve
plus fraiche; cependant,a son Jefaut uit bon baquet de boisde
chéne pourra la remplacer; j’ai dit plus haut quels avantages
divers on retire de 'emploi de I'un ou de l'autre. On aura;
dans le baquet au charbon, une pelle de bois ou de fer,
destinée  le prendre et & le déposer sur le foyer, ou sim-
plement une maiu de fer. On appelle ainsi une pelle en téle
repliée, a manche court, que l'on fait de deux maniéres ou
ronde ou carrée; les figurés 21 et 22 en offrent la repré-
sentation. |

Dans le baquet destiné A contenir I'eau, tin goupillon fait
en crin et en fer, servant i jeter de I'eau sur le fen pour Ya-
nimer, et a d'autres usages dont il sera parlé par la sdite. Ce
goupillon se fabrique assez souvent avec denx brins de fort fil-
de-fer, ou petite tringle, queé 'on tourne I'un sur Pautre, en
ayant soin de mettre entre les brins parun bout, a mesure qu'on
lestord, des houpettes de crin placées en travers. On réserve une
boucle a 'extrémité opposée pour pouvoir "accrocher et le tenis
suspendu. Les figures 23 et 24 représentent cette espéce d:
gnuplllun On en fait de plusieurs autres maniéres ; celle don
il est question estla plus facife. La plupart des serruriers s
servent d’in balai dé bouleaw, qui remplit fort bien soi
office.

2° Deux tisonniers, 1'un pomtu, Yautre crochu. Je blm
ici ces dénx outils que Tamatedr pou¥ra faire lui-méme, Tors
qu'il commencera & connaitre la maniérede forger; c'est pout




ACCRSSOIRES DE LA FORGE: 25

quoi j'estime qu'il fera bien de n'en pas faire d'abord I'acquisi«-
tion, mais bien de se servir en attendaunt pour les remplacer
de toute espéce d'outils qui lui tomberont sous la’ main,

' comme barre de fer, pincettes ordinaires, etc. Les figurées 25 et
26 représentent ces deux tisonniers,

Le droit sert 3 soulever le feu, 3 percer la calotte de char-
bon, a déranger les charbons poar;voir dans le feu, et & d'au-
tres-usages qui seront décrits plus bas, Le tisonnier coudé sert
a ramener le feu, a le concentrer, a ramasser le charbon épars,

a extraire du feu le michefer qui peut obstruer le passage du
vent, et a plusienrs autres emplois. Je revieadrai sur ces outils
en parlant de la maniere de les forger. -

30 Le pic ou coltre de forge, fig. 27,qui se fait en fer de
3centimegtres (1 pouce) au moins, est pex en vsage ; il s'emploie -
4 peu prés dans les mémes occasions que les tisonniers; il
sert en outre a décroiter le fond dusoyer, a détacher le m4 -
chefer, a briser les blocs de charboy ; c'est encore un des ou=
tils pour la fabrication desquels I'amateur pourra essayer ses
premicres forces. ,

42 Les chandeliers de forge; on leur donne les formes les
plus variées, les uns sont a brisures, les autres a crémailléres, -
d’autres a crics, nous avons dii représenter ici les plus sim- .
ples et les plus usités, On se. réserve, dans la construction ‘des
forges volantes, une place quelconque sur une des traverses
supérienres ou l'on établit, avec vis et écron ou bien & l'aide
d'un boulon de pression, un chandzlier brisé qui porte la lu-.
miére partout ou elle est ndcessaire. La maniére -de cons~. .

troire et de poser ces chandeliers brisés est si simple, que nous
nous-dispenserons d’entrer dans aacun détail sur ce qui les .
cancerne, avee -d’autant plus-de raison que dans I'instant =
nous serons obligé de parler de ces brisures, en décrivant la ..
chambriére :a  bras. mobile. Le petit.chandelier - représentd
figure 28, se pose sur la forge; son pied massif empéche qu'il
Forgeron, 5
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soit facilerhent tenvexsé par les mouvements brusques du for=
geron. Nous dirons corarzent il se construit, lorsque nous en
serons 4 la maniére de forger. Le grand chandelier représente
fig. 29, s'accroche par son extrémité a, aprés le ventail de la
cheminée ou au rebord de la hotte. On fait également ces
chandeliers A cremaillére, afin qu’ils soient susceptibles d’étre
haussés ou baissés suivant le besoin.

Les serruriers font encore un chandelier brisé, tournant sur
pivot, qu'ils nomment chandelier d'établi; nous le passerous
ici sous silence. On en trouvera de trés-€légants dans les figu-
res du Manuel du Slerrurier (Encyclopédie-Roret).

5o La servante ou chambriére, ce dernier terme plus usité,
sert & maintenir dans le feu et” dans la position qu'on veut
qu’il occupe, un long b.urreau de fer qu'on chauffe par un
bout. Son nom lui vient .1e ce qu’elle remplace un homme on
un apprenti, qui, sans cet ustensile, serait obligé de suppor-
ter le barreau par l'autre bout, ce qui serait quelquefois trés-
fatigant. La chambriére remaplit cet office mieux que ne le
saurait faire la main la plus patiente; c’est encore un de ces us-
tensiles qui n'a pas de forme déterminée: tantdt c'est un dou-
ble crochet fait en S, & peu prés daos la forme du grand chan-
delier, dont il vient d’étre guestion, qui s'accroche également
au rebord du ventail; tantsét un simple Y qui s'enfonce en
terre a la distance convenable; ou bien qu’on enfonce soit
daps un billot, soit dans un pied en pierre, semblable & celui
du petit chandelier de forge'; mais des chambriéres faites avec
aussi peu de travail, ne remdent qu’'un service incomplet :
il faudra donc mieux se donner un peu plus de peine et faire
ses ustensiles de I'une des quatre maniéres que nous allons
indiquer, comme étant celles (fuel'on a le plus souvent mises
€0 usage.

La chambriére, fig. 30, est placée assez ordinairement &

prp!imitﬁ de laforge, Elle vire sug le pivot a, et est retenue
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d'en haut soit par une douille en fer, soit par un simple troun
dans le batis, le support tourne en outre au point ¢, ce qui
donne la facilité de placer cette chambri¢re dans toutes sor-.
tes de positions. Lorsque les environs de la forge ne présenw.
tent poiut d'endroits propres a la recevoir, cette chambriére,
peut étre placée sur un pied mobile; ce qui la rend alors
d’autant plus commode qu'on peut I'éloigner ou Yapprochex
a volonté.

La figure 31 représente ce pied mobile auquel on doit don~-
ner beaucoup de pied, c’est-a-dire, qui doit étre fort évasé par
le bas, et qu'on doit faire d'un bois lourd et compacte, ou en
pierre. On plante au milieu de ce pied un tuteur g, fait en fer,
au haut duquel on soude ou I'on rive le collier b, destiné a re-
cevoir le tourillon g, fig. 30. Le corps de la chambriére occupe
I'espace indiqué sur la figure 31, parlaligne ponctuée c, et
pivote sur une crapaudine en fer, ou mieux en cuivre, pla~
cée en bas au point d. |

Ce qui vient d'étre dit peut également s'appliquer i la
grande chambriére, fig. 32; elle pivote également par les
points a @, mais comme le bras en est trop élevé pour pouvoir
servir a supporter le fer, on y suspend la crémaillére b, qui
remplit d’autant mieux cet office, qu'elle a la faculté d'étre
haussée ou baissée a la demande de 'onvrage, comme on peut
Je voir dans la figure. Cette crémaillére est coudée par le
haut en forme de crochet, qui glisse facilement sur le bras de
la chambriére ; elle se compose de deux piéces juxtaposées, re=

tenues par le haut par le collier ¢ et par la bride mobile d, qui

s'accroche anx dents de la crémaillére et donne par ce moyen
Ja faculté de hausser on de baisser & volonté le support e sur
lequel se pose I'extrémité de la harre & chaunffer; mais cette
chambriére a I'inconvénient de ne pouvoir élre changée de
place et de ne rendre aucun service hors de la portée du vire=
ment de sou bras.
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,La petite chambriére, fig. 33, n’a pas ce désavantage 3 mal-
heureusement, elle en a un autre, Elle peut bien se placer
partnnt, s'éloigner du feu indéfiniment, suivant les cas; mais
elle ne peut se hausser ni se baisser, ce qui larend un instru-
ment imparfait. C’est pour la rendre plus serviable que guel-
ques forgerons la font i crémaillére, ainsi qu'on la voit re-
présentée fig. 34; alors elle est.parfaite, et je la préfére, ainsi
construite, a toutes les autres, parce qu’elle réunit A elle seule
leurs avantages distincts. Ainsi que la figure le fait voir, la
crémaillére a est immobile, et, fendue en trois par le bas,
forme le pied de la chambriére ;-la partie mobile 4 monte et
descend : elle est.fixée an pied par le collier ¢, posé a demeure
sur_le haut de la crémaillére a, et par la bride d posée avec
une goupille, au bas de la partie mobile a sur laquelle tonrne
a volonté le support e.

On faitencore ces chambrigres de la forme indiquée, fig. 35,
mais je ne conseille pas de faire autant d'ouvrage, poar par-
venir moins complétement aux mémes fins ; jedis moins com~
plétement, parce que la roue dentée et la manivelle f, qui font
monter I'espéee de cric qui souléve le support et qu'on fixe &
Ja hauteur voulue, en arrétant.le bras de la manivelle f aprés
une cheville fixée a la bride c, sont d'une exécution longue et
assez difficile, et que la mancuvre en montant et en descen-
dant en est lente, comparativement A 'emploi de la crémail-
18re, qui monte et descend an point voulu dans on clin-d’ceil. -
Cette maniére de construire une chambriére 3 cric ne peut
étre avantagense que lorsqulil s'agit de chauffer des piéces
fort lourdes; circonstance qui se rencontrera bien rare.
ment.

Nous devons encore ranger parmi les accessoires de la forge
une régle, une équerre, des calibres, un compas courbe et un
compas ordinaire destinés & prendre les longueurs et les épais-
sears en forgeant; ces outils sont tellement connus qu’il est
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inatile den faire aucane description, et qu'on n'en a donué
la figure que pour fixer l'attention du lecteur (Poyez fig. 36,
37, 38, 39 et 40). Ces instruments se trouvent chez tous les
quincailliers.

§ B. MACHINES SOUFFLANTES.

Le soufflet est une des parties les plus importantes de la
forge ; il doit occuper une place dans nos pages. Si cet ou-
vrage était simplement destiné & donner quelques notions
sur l]a maniére ‘'de construire une forge, nous choisirions le -
meilleur modéle de soufflet, nous !’indiqueriuns a nos lecteurs
et notre tiche serait remplie; mais telle n’est pas notre inten-
tion; nous avous cru qu’il serait utile de rassembler ici tout
ce qui a été dit sur les machines soufflantes, afin de mettre les
amateurs et les ouvriers 2 méme de perfectionner encore ce
qui a été fait jusqu'a présent. Nous avons visité les usines,
les fonderies; nous avons consulté les ouvriers et les fabricants
les plus renommeés; nous avons recueilli lears avis que nous
avons suivis dans les essais que nous avons faits afin d’en ap-
précier la valeur; nous ferons part a nos lecteurs du résultat
de nos observations. "

Plusieurs conditions doivent se trouver rcéunies dans une
bopne machine soufflante, dont les principales sont : la force
du vent produit, la simplicité dans la construction, le bas
prix de la machine, sa durée. On doit encore considérer que
moins une machine occupera de place a force égale, moius
elle exigera de force motrice, plus elle sera parfaite ; mais
avantde rapporter ce qui a €€ tenté, et quels moyens semblent
s'étreapprochés davantage de la perfection, nous devons com-
mencer par apprendre A nos lecteurs a faire un simple souf-
flet : on peut vouloir composer une machine soufflante de plu-
sieurs soufflets simples aboutissant au méme réservoir d'air,
ainsi que cela s'est souvent pratiqué et peutse pratiquer encore.
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Soufflets simples.

On prendra une planche de hétre d'une largeur et d’'une
&paisseur proportionnées a la grandeur du soufflet qu'on veut
faire, on lui donnera avec la s¢ie et laripe la forme indiquée
par les ﬁgures 41, 42. On pourra faire les deux planches
semblables et rappnrter une tétiére, ou blEI‘I, on pourra faire
cette téhere adhérantu 311 une des p]anches en la taillant dans
le Iﬂéme mu"ceau, nmsl qu e.lle est représentée en a de la
ﬁgure .i: prémlée- ma percera le trou b servant 5’1 dﬂuner
pdssage a]alr extérieur. 1l F'iudra faire er sorte que ce trou
se trouve & la J:lﬂﬂﬂhﬂ lmmublle cest-a- till‘&, aprés celle qui
fait corps avec la tétlére. On tmllera une autre planche pa-
reille en Inngueur, largeur et épaisseur, & cette différence
prés que par le bas a, ﬁg ti:z, elle sera arrondie & la ripe en
ahnltant fas angles qm puurralent géner le muuvement on
cnncmt que la fnrme a donner & ces planches dépend absolu=
ment du goiit de celui qm mnstrmt le soufflet. Qu'on dnnne
une forme ramassée on allongée, peu Impnrte, pourvu que
la décroissance soit réguliére et que le coté arrive juste a ln
largeur de la teuére, afm qu’il ne se forme en dedans aucun
coin rentrant, guien opposant dessurfaces drmtes-’il air mis en
muuvement ralentirait son elan. Je dois faire encore ﬁbSEr-
‘ver en parlant de la forme, que les soufflets quadrangulmres
sont d’une cnnfectlnn plus difficile, en ce qui concerne l'ap..
pnsntmn de la peau; mais aussi qu 'ils n’exigent pas da ner-
vures comume les soufflets arrondis, gels que ceux que mous
avons repréaenlés dans la fi iguge, on pourra donc npter. Je
conseille cependant, quel que soit I'ennui de faire et de poser
des nervures, de commencer la fabncntmu des snufﬂets par 1a
forme arrondie qui est la plus usitée par ceux qul font laun
soufflets cux-mémes ; tandln que la forme A nnglen umble con-
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reair davantage aux orfévres, cuilleristes et autres qui achd-
tent toujours des soufflets tout fabriqués.

Lorsqu'on aura taillé ses deux planches, on s’occupera de
wite de la ventouse ou soupape b, fig. 41, La maniére de la
mns,lr.uire dépend un peu de la gr:liudeu‘r du soufflet pour la<
quel' eile est destinée. Dans le cas dont nous nous occupons,
une peaun ordinaire, un peu €paisse et souple, sera suffisante
pour le clapet. On la taillera plus longue que le trou qu'elle
doit recouvrir, ainsi quon le voit en a, fig. 43, 44, afin
qu'une partie puisse se coller sur la planche da soufflet; puis
on découpera une petite plan'chett_g; mais mieux un carton
assez fort pour ne point plier; et on en formera un carré un
peu plus grand que le trou a recouvrir, et on le collera sur
la peaw, qui devra dépasser en dessous de tous les cOtés ; on
amincira cette pean sur les bords, afin de la rendre plus
légere et plus flexible, et de faciliter par ce moyen son
union exacte avec la planche, lorsque le vent vient a la com-
primer. Quelques personnes poussent la précaution plusloin:
elles collent sur ces bords saillants et amincis de légéres ban-
des de taffetas, qui ferment hermétiquement toute issue au
vent lorsqu'il s'agit de souffler. Quand la soupape est en
place, on pose la bride b, fig. 43, 44, déstinée & s'opposer a ce
que cette soupape ne puisse trop souvrir et se rejeter en ar=-
riére. La bride se fait avec une bande de peau que 'on colle
par les deux bouts sur la planche en laissant du liache pour
que le mouvement de la soupape ne soit pas géné. |

Dans les grands soufflets, Ja soupape se fait en bois, on
remplace la peau préparée par une peau crue, i laquelle on
laisse le poil ou la laine, c'est ce poil on cette Jaive qui opére
alors, par la pression, l'exacte ferﬁleture de la ventouse. La
ventouse des machines soufflantes a piston se fait d'une autre
mani¢ére; nous en parlerons plus bas, (V. Considérations géné-
rales sur les soufflets.)
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La soupape placée, on s'occupera des nervures; on les fait
en bois ou en fil-de-fer ou de cuivre, de fort calibre ; on em =
ploie ordinairement pour les gros soufflets des cercles a ton-
neaux qu'on rabote un peu pour les dresser sur la tranche;
pour les soufflets de dimension moyenne, on les fera plus vo-
lontiers de fil-de- fer, et comme ce sont principalement de ces
derniers que nous devons nous occuper d’abord, nous nous
attacherons particuliérement a leur description. Mais avant, il
convient de bien fixer l'attention du lecteur sur la tétiére du
soufflet dans laquelle s'implantent les nervures.

Ainsi que nous venons de le dire, cette tétiére peut étre
faite du méme morceaa que la planche immobile du soufflet,
ainsi qu’elle est représentée sur une plus grande échelle par
la figure 45, en prenant a pour la tétiere et b pour une por-
tion de la planche immobile vue sur la tranche; ou bien
peut étre faite d’un morceau a part, ainsi qu’'elle est également
représentée par la figure 46, dessinée sur la méme échelle.
Dans ce dernier cas, on réserve I'épaunlement a a fait a angle |
rentrant, destiné a recevoir la planche immobile que 1'on fixe
sur la tétiére, soit en la collant, soit avec des clous ou des vis,
soit, mieux encore, en faisant concourir ces deux moyens, 4
assurer la parfaite liaison des deux piéces et a fermmer toute
issue a lair. |

Le trou b, fig. 45, 46, doit étre conique, petit du cbté de la
buse, évasé par l'orifice qui correspond a l'intérieur du souf-
flet. J'indijque ces trous évasés en ellipse dans les fizures,
parce que Jai cru remarquer que cette forme da trou facili-
tait le coarant d'air, et rendait plus douce la mancuvre du
soufflet.On fera done bien, en évasant le trou fait a la tétidre,
d’¢n user de méme et de faire en sorte qu'il reste le moins
de surface possible autour de cet évasement. Quant & Fautye
extrémité du trou, il est de régle qu’elle doit étre de calibre avec
le canon ; mais cela n'est pas d'une nécessité absolae, pou;:vu,




fois, que Ia bnse ou le trou de la tnyére soit d'un diamé-
tquatre fois plus petit que celui du petit orifice du tron
| traverse la tétiére. Ainsi donc, ce trou de la tétiére sera
ase grandenr indéterminée.
§i 'on regarde attentivement les figures 45, 46, on y dis-
‘imguera en ¢, sur les coins, de petits points noirs au nombre
de quatre, un 4 chaque coin: ils indiquent des avant-trous
e I'on fait pour placer une petite bride en fer que nous
avons représentée sur une plus grande échelle (fig. 43). Cette
bride se fait avec un fort fil-de-fer qu’on coude par les deux
bouts, qu'on appointit ensuite et gu’on fait entrer 4 coups de
marteau dans les avant-trous dont il vient d’étre parlé, on
put voir, fig. 42, une de ces brides mise en place. Elles ser-
wnt 2 retenir les nervures en fil-de-fer ; lorsqu’on est décidé
2 les faire de cette sorte, on contourne alors soit avec la main,
soit avec le martean, le fil-de-fer, de maniére 4 lui faire pren-
dre la forme du soufflet; puis on fait passer les bouts de la ner-
vure dans les brides; on les retourne sur eux-mémes de
mapiére & former des boucles qui embrassent la bride, et y
iburnent avec facilité, fig. 47. 11 faut veiller en formant ces
boucles, i ce que les bouts tombent en dedans et ne soient pas
daus la possibilité d’égratigner et méme de percer Ja pean
wrsquelle sera posée. Ainsi se placent les nervures; cepen-
dint quelques personnes se contentent de rendre les bouts de
chaque nervure aigus et de les planter dans la tétiére. Le
soufllet ainsi construit va, mais va moins bien et est plus dur,
Le leteur comprendra facilement ce que le mode que je lui
enseigie a de plus avantageux. Les cercles en bois destinés 3
formerles nervures des grands soufflets se posent tout simple-
ment avee des clous a téte, sur le ¢Hté de la tétidre; on amin-
ttle bout du cercle et on perce un trou sur la partie plane;
dans lequel on fait passer le clou, qu'on n’enfonce pas telle~
ment que la mervure ne puisse avoir un petit mouvement d’'ous
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verture et de fermeture. On peut également faire usape deg
brides dont il vient d’étre parlé, en ayant soin de les faire
passer dans les trous des nervures avant de fixer ce; dernié-
res dans la tétiére. Le nombre de nervures pour un soufflet
ordinaire est de trois. Quelques personnes n'attachent point
les nervures, mais alors on éprouve plus de peine pour la post
de la pean.

Avant de couvrir le soufflet et lorsque les nervures serout
posées, il faudra assembler et préparer le bitis; a cet effet,on
cloue sous la planche, fig. 42, en a et en suivant 'indication
ponctaée, un morcean de cuir bien souple, si on fait un souf:
flet de dimension ordinaire. Si le sonfflet était trés-grand, ot
placerait une paire de fiches ou charniéres a chacun des an
gles; ces fiches se posent avec des vis a téte fraisée. Lorsqu
le cuir est cloué et collé, on le colie et le cloue de méme suf
la tétiére, en ayant soin d'employer pour le milien des clous
moins longs que sur les cétés, afin qu'ils ne traversent poiﬁ.
daus le trou conique qui donne passage & l'air. Les chosej
ainsi préparées, le bitis offrira par son profil 'aspect repré
senté par la figure 48. On plantera deux clous d'épingle
au milien du derriére des deux planches, aux points ae
freu olt les poignées prennent naissauce, On attachera ’
fil ou une ficelle 3 I'un de ces clous; on lui fera faire
tour a I'entour de chaque nervare, afin de les retenir toute
trois dans le degré d'écartement qu'il convient de leur dons:
ner, et on fixera ce fil ou cette ficelle a 'antre clou. 1! est
bien entendu que ces clous seront peu enfoncés, afin de po
voir éire arrachés facilement, aiasi que le fil, lorsque leat
secours cessera d'étre utile. ) L

La figure 48 dont il vient d’étre parlé, représente le haHl
vu de profil : a a sont les clous d'attente, b le fil régulateur g
Vécartement, cc les planches de dessus et da dessous, d 8
ventouse, ¢ e les poignees, fla tétiére, g la buse, A h i les ne
vures.
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Is choses étant ainsi préparées, il ne s'agira plus que de
perla peau sur le soufflet. On choisit pour un petit soufflet.
e peau de mouton épaisse, souple et égale, qui n’ait aucun.
fe oi manque. On met tremper cette peau jusqu’'a ce qu'elle:
ii bien amollie; on la retire de I'eau, et on la laisse égoutter..
:inqu’elle est bien essuyée , on Fapplique sur le bitis bien on~
11, la chair en dedans; on la fixe de suite avec six clous:
wx aux endroits i pea prés o sont les clous d'épingle q, et.
tux autres de chaque coté de la tétiére, aux endroits indiqués.
srla figure par des points, et marqueés i. On a soin de n'enton-
it ces clous qu’a la profondeur nécessaire pour qu'ils puissent
saintenir la peau tendue. Aprés quelques instants, on Oite
es clous, et l'on tire la peau fortement de chaque coté de la
lEtiere ; puis on remet les clous pour qu'ils waintiennent de
wavean la peau étirée, On léve de méme les clous placés en
iet fon tend faiblement la pe'au de ce coté; on place des clous
lespace en espace sur la tranche des planches ¢, et on laisse
echer la pean ainsi placée, sauf a la tendre encore par les
ttrémités fixées  la tétidre, si on le juge a propos.

Lorsque la peau est séche, I'effet da retrait a profondément
mirqué les nervures; on ote alors les clous d’épingle aa ainsi
Gue le 1 régulateur b et I'on commence a clouer avec les
Fdﬂn & soufflet, Il est prudent de ne pas mettre les clous a
wéme la peau, parce que leur téte pourrait la couper. On

Place une bande de peau sur le champ des planches en des—
tus de la peau, et I'on fixe le tout avec des clous. Les clous

fachltent chez les quincailliers,ils sont courts de tige et larges

de téte, On les enfonce d’un coté en laissant V'espace d’un clon
enlre tousceux qu’on met, et I'on a soin en clouant de ne lais-
%r aucan liche qui ferait des poches difficiles & reprendre
‘€nsuite, |
La peau ainsi fixée a la planche de dessous on répéte l'opé-
[Hﬁon pour Ja planche de dessus en prenant les mémes pré=
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cautions. Lorsque tous ces clous sont placés, on en met d’autres
qui doivent remplir les espaces laissés entre chaque clou et de
maniére & ce que toutes les tétes se touchent ou & peu prés.
On peut, pour les petits soufflets, remplacer ces clous de fer
par des clous dorés dont les tapissiers se servent pour garnir
les fauteuils, et remplacer la bande de peaun ou de cuir qu’on
place sous les clous, soit par un galon métallique, soit par
une bande de cuivre laminé dans la'qualle on fait des avant-

trous avec un poincon d’acier. |

Le pourtour du soufflet étant fini, on rognera I’excéd.ant de
la peau et on s'occupera de fermer le soufflet sur les cHtés de
la tétiére avant de placer les derniers clous; on tirera encore
la peau pour la tendre de nouvean, et on l'arrétera définitive-}
ment avec des clous a téte plate dits “broguettes. On coiffe}
alors la tétiére en l'enveloppaut d'une peau qui passe par-
dessus tout, et que I'on fixe par deux rangs des mémes clous
avec lesquels en a garni le restant du soufflet et en faisant
également tourner autour du galon métallique on du cuivre
laminé de méme espéce que celui dont on s’est servi pour le
restant du soufflet,

Lorsque tous les joints seront bien fermés, il ne s'agira plaos
pour finir le soufflet que d'y ajouter le canon ou la buse. On
la fait ordinairement en téle ou en cuivre. La fig. 49 pourra
donner une idée Je ce que peut étre ce canon ; on y. fait ordi-
nairement une embase qu'on perce de plusieurs trous destinés
a donner passage aux clous qui doivent fixer le canon apres
la tétiere ; on place une bande circulaire en cuir entre le fer
et le bois, et l'on fixe le tout avec les clous.

Ainsi se fait le soufflet simple A culotte arrondie. Quand oa
veut s'assurer si un soufflet est- bien fait, on l'onvre, on bou~
che le trou du canon et on liche la poignée de la planche
mobile: si le soufflet se ferme de suite; cela est un signe,; qu'il
n'a pas été bien construit, et qu'il perd son vent. On' répéte
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lopération en passant autour le dos de la main ou une
chandelle allumée, on cherche a s’assurer de l'endroit ol se
trouve I’issue qui livre passage  'air, lorsqu'on 1'a découverte,
on y colle une piéce ou on la remplit de poix.

Le soufflet quadrangulaire, fig. 50, peut se bitir de la méme
maniére,en faisant des nervores anguiaires; mais ce n'est pas
ainsi qu'on en agit ordinairement. On profite des facilités que
donne cette forme pour se dispenser de faire aucune nervure.
Lorsque les deux planches sont assemblées, comme il a été
dit ci-dessuas, c'est-a-dire lorsque la planche mobile est jointe
a la tétiére par un cuir faisant charnpiére, ou par tout autre
moyen, et que la ventouse est faite et garnie de sa soupape,
on s’'occupe de suite de la manipulation de la peau; ce qui
n'est pas le plus facile de I'ouvrage.

On commence par préparer les planchettes qui servent de
nervares. On se procure, a cet effet, de ces planchettes fort
minces dont on fait usage dans la boissellerie, ou si on ne peut,
on compose un carton dur avec du parchemin mouillé et de
la colle-forte. On taille les planches ou le carton (il ne peut
servir que pour les soufflets de petite dimension) et on donue
a chacune des arétes la forme indiquée par la figure 51. Si
'on veut que la culotte du soufflet forme quatre plis, il faut
trente arétes : dix de la forme a, fig. 51, et vingt de la forme
b b. Ces arétes taillées exactement semblables les unes aux an-
tres serviront 3 déterminer les plis. Certaines personnes les
assemblent d'abord deux & deux dans la position qu’elles doi-
vent dccuper en définitive, en les collant sur une feuille de
parchemin amolli. L.a figure 52 représente deux arétes ainsi
préparées: il ne reste plus dans ce cas qu'a coller le tout sur
Ja peau; d'autres personnes placent de suite les arétes sur la
peau et les recouvrent ensuite d'un parchemin; on pourra
suivre l'upe ou l'autre de ces méthodes.

Lorsque toutes les arétes seront préparées, OR mouillera

Forgeron, 4
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la peau dont on voudra se servir pour recouvrir. Le mouton
fort suffira pour les petits soufflets; on prendra une peau de
veau pour les plus grands : on taillera cette peau de maniére
a ce qu'elle enveloppe bien le soufflet, sur le bitis duquel on !
la coupera en temant ce bdtis un peu plus ouvert qu’il ne |
devra I'étre en définitive. On collera en dedans les trois pre-
miéres arétes avec de la colle-forte, en les placant respecti~
vement, ainsi qu'il est indiqué dans la figure 48 : puis, aprés
avoir enduit de colle un assemblage de deux arétes, on le col-
lera sur le premier pli que l'on fagonnera en dehors avec un
couteau de bois, en évitant de faire aucun faux pli. On conti-
nuera de la sorte jusqu'd ce que toutes les arétes soient
placées; on mettra i l'intérieur, dans le creax de chaque pli,
une feuille de papier huilé pour empécher que la colle n’atta-
che tous les plis ensemble, et I'on chargera 'ensemble, afin
de le tenir en presse jusqu'a ce que le tout soit sec (si I'on
a une presse ou un valet de menuisier ils serviront & cet
usage). Quand la peau et la colle seront séches, on ouvrira les
plis, et la peau sera préparée pour étre adaptée sur le batis.

Quelgues personnes, ainsi que nous I'avons dit, doublent le
soufflet en dedans avec du parchemin ; cette mesure est bonne
a prendre. Mais on aura soin d’humecter ce parchemin ivag:
de le coller, et de ne convrir le bitis que lorsquon sera biem
siir qu'il aura bien pris, et qu'il sera trés-sec.

Comime cette peau ainsi préparée a déj la forme du hé,us
sur lequel elle a été coupée, elle devient facile & fixer. Om
commence par les joues de la tétiére ; puis, avec de la colle et
des clous, on V'attache de tous les cotés au-dessus et au-dessou
du soufflet. On garnit ensuite ces endroits avec des clous &
téte large ou simplement avec une bande de cuivre lamlné..
On recouvre aussi la partie saillante des plis et surtout lq
coins ccc, fig. 50, 51, avec une peau souple qui ne puisse
- géner le mouvement de la brisure. Cette précaution est somm=
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vent bonne a'prendre parce que la peau, i ces endroits saillants,
st plus sujette & s'user que celle qui se trouve dans les angles
rentrants. On coiffe la tétidre comme il a été dit plus haut,.
Nous avons dii, pour ne rien omettre, donner une idée de
la maniére dont se construisent les souffléts carrés; mais, a
moins qu'une disposition particuliére de la forge ou de I'ate=
lier ne s'y oppose, nous conseillons a nos lecteurs de con-
struire le soufflet 4 culottes rondes, ainsi que le pratiquent
tous les serruriers. |

Soufflets doubles.

Avant de passer 2 la description da sonfflet & vent continu,
nous ferons remarquer i nos lecteurs qu'on peut se servir de
deux soufflets simples en dirigeant leur vent sur le méme
point et les faisant sonffler alternativement, et, qu'a défant de
souffiet double, on peut chauffer fortement avec leur aide.
J'al va un amateur qui avait placé deux soufflets simples sous
une bascule qu'il faisait ‘mouvoir avec le pied ; la figure 53
donnera une idée de sa manié¢re dont il fapplaundissait beau-
coup, que je n'ai pas goitée, mais que je représente commas
pouvant servir & ceux qui, comme lut, n’ayant pas de souf-
flet 3 double vent, voudraient cependant forger avec des sonf-
flets simples. |

a, pelit parquet a jour sur lequel étaient placés les denx
soufflets prenant le vent en dessns. b, pivot du levier ou bas-
cule placé entre les deux soufflets. ¢, 'endroit ot I'on pose
le pied ot 1a main. d, poids suspendu au manche du soufflet
et & 'extrémité du levier,

Lorsque le pied appuyait sur le point ¢, le soufflet 1 se
fermait, et celui 2 s'ouvrait et prenait vent; et lorsque le pied
abandonnait ce point, le poids d, livré a sa force, fermait le
ioufflet 2 et ouvrait le soufflet 1,qui prenait vent a son tour;
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la longuenr du levier avait été calculée avec la pesanteur da
poids d, de maniére & ce que la manceuvre de ces soufflets
fiit assez douce. Le vent produit était fort, mais saccadé et
cessait presque sur-le-=champ, ce qui est un inconvénient grave
pour un forgeron. |

J'ai rapporté cette maniére de produire un double vent
plutot dans 'espoir qu'elle fournira quelques idées a 1’ama-
teur qui aime a faire des essais, que dans l'intention de la lai
proposer comme un modéle a suivre. Cependant il est juste
de dire que ces deux soufflets placés en bas du bitis de la

forge avec un tuyau ascendant, offriraient une grande Ffaci-
lité. On pourrait,au moyen d'un réservoir d’air, obtenir par
leur emploi un vent continu.

C'est dans le méme dessein que je lui fais part d’ane
épreave que jai faite et qui m'a peu réussi, mais qui,
étant suivie de nouvelles expériences, pourrait amener A des
resultats plus satisfaisants, surtouts'il s'agissait de fondre, opé-
ration pour laqueile il faut un vent dur et violent,.

Soita a a, fig- 54, un morceau de hois fagonné de tella
sorte qu'il fasse la planche du wilieu et la tétiére du soufflet (1).
Soit b b, deux planches mobiles ayant chacune en dessus
une ventouse comme les soufflets ordinaires. Soit ¢, une trige
glette percée aux extrémités de trous, un a chaque bout, vue
d’ailleurs a part, fig. 55. On fixe cette tringlec (une de cha-
que cot€) aux deux planches au moyen de vis. La tétiére @
est percée de deux trous évasés correspondant & chacun des
soufflets et arrivant séparément, el sans aucune communicaw
tion dans une buse d, composée de deux canons juxtapusés =

et entrelesquels il existe une cloison de inaniére a ce qu’il n* ) 4
~ ait aucune communication entre le vent de l'un et de I autre -
soufflet. La figure 56 représente le canon vu en boat. i

* &

{1) Rien n'empéche, dans tous les cas, que 1a tétiére et la planche ne soient faui

séparément, assemblies entre elles 2 enfourchement & queus et colld ainsi qa’on 1a
verra plus bag,
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Lorsqu'a Vaide de la branloire on tire la corde e, fig. 57;
le vent contenu dans le soufflet inférieur séchappe avec vio=
lénce par le canon inférieur, et les tringles léventla planche
du soufflet, qui s’emplit subitemept. Ce second soufflet pousse
le vent avec une égale violence, lorsqu'on vient & licher la
corde et que le poids f, méme fig. 57, qui est considérable,
vient A tirer en bas la planche dusoufflet inférieur.La raison
est facile a trouver. Ce poids, en faisant ouvrir le soufflet in-
fériear, attire aussitdt & lui par le moyen des tringles c le souf-
flet supérieur, et ainsi desuite.

Comme le poids f est considérable, et que d'ailleurs ce dou-
ble soufflet est rude & mener, on est obligé de tenir la bran-
loire longue, afin de donuer une force qui est nécessaire pour
vaincre les résistances qu'on éprouve. Cependant, je dois le
dire, ce qui m'a empéché de tirer de ce soufflet tout I'avan=-
tage que je m'étais figuré devoir en obtenir, c’est que chaque
soufflet, en s'ouvrant, aspire I'air, non-senlement par la ven-
touse, mais encore un peu par le bout du canon; et, comme
dans mon soufflet d'essai, mon canon était court, et sur un
plan horizontal derriére le feu, la chaleur etles ordures s'in-
troduisaient dans le canon et mérae dans le soukflet. Je pense
que cet inconvénient aurait été de beaucoup diminue, et
méme n’aurait pas du tout existé si mon canon edt été plus
long, et que le soufflet eiit é1é placé en l'air comme cela se
pratique ordinairement; les ordures n’auraient pu remonter,
et le peu de chaleur attirée pendant une courte inspiration
n'aurait pas eu le temps de gagner le soufflet avant qu'une
nouvelle expiration soit venue la repousser. Ce soufflet don-
nait, toutes proportions gardées, beaucoup plus de vent que

les soufflets ordinaires ; mais les gens de forge qui me visitaient
disaient qu'il était moins bon que les soufflets ordinaires, en
ce que le vent était saccadé, et qu'il cessait aussitOt que la
nain quittait fa branloire. On risquait d'ailleurs, ajoutaient-
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ils, de briiler le fer, avec un vent aussi violent. Mes lecteurs
pourront faire de nouveaux essais; celui qui n’aura qu’un mé-
tre d’espace, plus ou moins, dg disponible, sera bien aise de pou-
voir produire avec un soufflet réduit aux plas étroites pro
portions des effets pareils a ceux que produit ordinairement
celui qui peut disposer d'un plus grand espace.

_ Autre soufflet composé de deux soufflets simples, ayunt beaucoup
de rapport avec celyi fig. 54, 55, 56, 57.

Nous extrayons da Journal des Ateliers de M: Paulin-Desor
meaux, page 317, la description suivante.

Soufflets de madame veuve Amadeuf, & Paris.

» Ces souftlets ne sont pas a vent continu, mais a vent
alterné. Nous croyops devoir les faire connaitre, encore bien
qu’ils ne nous paraissent nullement propres a étre employés
pour forger; mais comme la construction en est simple et
particaliere, elle pourra plaire a quelques personnes; et d'ail-
leurs, nos lecteurs pourraient croire que ces soufflets, annoon-
cés avec emphase, sont quelque chose de plus intéressant
qu’ils ne sont en effet; avouons qu'ils sont trés-cominodes
comme soufflets d’appartement et qu'ils donnent beaucoup
de vent,

» La figure 58 offre I'ensemble du soufflet. Le diaphragme
~ aest percé de deux mortaises transversales ; on pourrait les
réunir en une seule. On pourrait former ce diaphragme de
deux ou trois planchies superposées et collées ensemble pour
sépargner la peine de percer les mortaises.....

» C'est dans ces mortaises, faites pour livrer passage a l'air,
que sont pratiquées les ouvertures des soupapes, une de cha-
que coté. Dans la figare 3¢, qui représente la !oupe dua dia-:
phragme prise sur laligne ¢ 4, fig. 60, nous avous représentt
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les soupapes toutes deux ouvertes, quoiqu’elles ne s'ouvrent et
pe se ferment qu'alternativement. Nous en avons representé
une plus proche de la buse, l'autre plus proche de la culotte;
ayant chacune sa prise d'air dans une mortaise séparée de l'an.
tre par un épaulement. Cette disposition existait daps le mo=
dele ; wais uous croyons qu'il serait possible de mettre les
deux soupapes 3 la méme hauteur, I'une vis-a-vis de 'autre et
ayant lear prise d'air dans une seule et méme mortaise trans-
versale. En genéral, nous pensons que ce diaphragme ainsi
travaillé donne beaucoup d'ouvrage pour ne produire que le
méme effet, qu'on obtiendrait plus facilement en mettant les
prises d'air en debors, sur les deux faces du soufflet (Foyez
fig. 54). La tétiere ou buse de ce soufflet marqué ¢ sur la
figare 59, est percée de deux conduits, séparés I'an de I'au=
tce par le prolongement du diapbragme ; chacun de ces con-
duits répond a l'un des sounffiets et aboutit au canon. Il aurait
peut-étre fallu pour plus de perfection que le canon fit éga=
lement séparé en deux portions ; il w'en est pas ainsi dans le
modele, les deux vents s'y réunissent et par suite de cette dis-
position fautive, le soufflet qui se remplit doit prendre un
pea de vent au soufflet qui est en train de fournir le vent,
'aspiration ne se faisant pas seulement par la soupape.

» Le mouvement alterné des souffletsa lienu au moyen de
la tringle courbe d, fig. 58, qui glisse librément dans le troun
d, fig. 59, Go, et qui est fixé A demeure des deux cdtés du
soutflet. L'effet de cette tringle, comme on peut le voir a la.
premiere inspection, est de faire ouvrir le premier des souf-
flets, tandis que le second souffle, et de le fermer ensuite, par
conséquent de le faire souffler, tandis que le second soufflet
reprendson vent. » . . . . . . o . o . . .

- ™ - . . . L] » & . [ » " * L] . L ]

La figure 61, est la coupe de la buse.
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Autre soufflet dappartement, trapéze, avec ressort & boudin.

Tout le monde connait ce soufflet, il est inutile de le dé-
crire ; la figure 61, dont nous allons donner I'explication nous
servira pour le faire comprendre & cenx quin'en auraient pas
connaissance. C'est, en petit, un soufflet de forge, il en differe
seulement en ce que, comme le soufflet simple; il a deux poi-
goées : 'une gui est le prolongement du ventilateur, 1"auntre
le prolongement de diaphragme, et que nous indiquons dans
cette fig. 61, par la ponctuée y. Comme le réservoir d’air de
ce soutflet double ne peut étre chargé, on remplace les poids
par un ressort 2 boudin fixé au diaphragme et an ventail du
réservoir d’air. Ce ressort est indiqué dans cette méme figure
par la ponctuée x ; lorsque le vent arrive avec abondance
dans le réservoir d’air, ne pouvant passer tout d'un coup par
la buse, il force le ressort a boudin a se distendre pour permettre
au ventail du réservoir de s'ouvrir. Lorsque le ventilateur
reprend son vent, le ressort agit, raméne le ventail contre le
diaphragme et force l'air a se frayer route par le canom, et
ainsi de suite,

Ce soufflet est & vent continn.

Soufflets de forge.

Si cet ouvrage était uniquement consacré a rapporter tou-
tes les maniéres dont se construisent les soufflets, je pourrais
en consigner un grand nombre sur lesquelles Je garderai le
silence, parcé que je ne pense pas qu’il puisse étre d’aucune
li];ilité de '_les faire connaitre. Nous nous occuperons done de
suite du soufflet de forge ordinaire et nous rechercherons en-

suite quels pﬁfectidnubménlﬂ I'art et I'industrieont apportés

dans cette partie. 3
Les souftlets simples aglssaut concurremment pour animer
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ufen de forge ont, comme je l'ai dit, le défaut de produire
mvent dur et interrompu ; on a remédié a ce défaut en com=
psant le soufflet & reservoir d'air, et Jes avantages qu'on a
rtirés de sa construction ont déterminé tous les forgerons a
ladopter. Ce soufflet n'était cependant pas tellement parfait
quon ne pit encore y apporter des perfectionnements. MM.
Privat et Rabier 1'ont prouvé ; mais avant de nous occuper
de la découverte de ces artistes, voyons d'abord ce qu'étaient
¢t ce que sont encore presque partout, les anciens soufilets
adeux vents, employés par les forgerons; il serait impossi-
ble, sans cette étude préparatoire, de juger du mérite des
procédés nouveaux.
Nous ne nous arréterons pas a la forme du soufflet: les
uns le fond rond et ramassé, d’autres I'allongent davan-
lage, etc.; cela nous importe peu, l'effet étant a peu prés le
méme, et ne dépendant pas d’'une modification dans la forme
extérieure; pourvu toutefois que cette forme soit telle quele
soufflet aille en diminuant du cOté de la tétiere. La fig. 62
représente la forme que peuvent affecter les soufflets de forge
ordinaires ; il se divise en deux parties : a, le réservoir d'air; b
le ventilateur dit vulgairement la culotte. Ce soufflet a deux
rentouses ou soupapes, une au ventilateur, une a la planche
de séparation ¢ qu'on nomme le diaphragme. Ainsi qu'on peut
le voir dans la figure, le réservoir d’air est d'une capacité plas
grande que celle du veatilateur; on divise ordinairement la
capacité totale du soufflet en tiexs, dont deux sont réservés
pour le réservoir d'air et le troisiéme pour le ventilateur.
Lediaphragme (la planche du milien) peut étre fait d’un
seul et méme morceaun avec la tétiére, ainsi que le représentent
la figure 54 et celle 63 ; maison n’est pasdans l'usaged’en agir
sinsi, et il est plus convepable de faire la téiiere & part, la
fizare 64 représente la tétiére vue de trois-quarts ; a a, est
lentre-coupe, tailléeen queue d'aronde, dans laquelle s'engage
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le dmphragme. b,le trou cummumquant a l'intérieur du ré.
servoir d'air. ¢, I"épaunlement ou la planche du ventilateur est
attachée. d, I'épaulement sur I'angle duquel on attache, avec
charniére en peau ou en métal, le dessus du réservoir d'air.
* En se reportant a la figure 65, qui représente le bitis du
soufflet de forge prét i étre recouvert, on voit facilement gue
Ja construction du soufflet de forge ne difféere absolument du
soufflet simple que par P'adjonction qui lui est faite du venti.
lateur b, qui communique le vent au réservoir d'air, au moye;
da la soupape a, fig. 63, 65, lequel vent lui a été fourni par
la soupape b, du ventilateur.

On attache dessous le soufflet, avec des vis, le levier e an-
quel est attachée la corde f correspondant & la branloire,
et le poids g servant i faire descendre promptement le venti-
lateur ; quant aux nervures b A, nous renvoyons le lecteura
ce qui a été dit sur ce sujet, en parlant du soufflet simple; nous
lui ferons observer senlement qu'elles doivent étre en nombre
tel, qu'il puisse étre divisé par tiers comme trois, six, nenf, etc.,
afin d’en mettre deux tiers au réservoir d’air, et un tiers au
ventilateur. |

| Lorsque le bitis sera ainsi confectionné, on y fixera les oreil-
les. On appelle ainsi deux bandes de fer qui passent de cha=-
que cité de l'endroit o le soufflet est parvenu a sa plus
grande largeur, et qui servent a le tenir suspendu. Ces oreil-
les sont quelquefois les extrémités d'une bande de fer, qu'on
fait passer par-dessous le diaphragme dams lequel elle est
incrustée et fixée avec des vis ou des pointes (Poyez fig. 66) ;
ou d’autres fois des garnitures dont le dessin, fig. 67, pourra
fourair I'idée. Dans les soufflets de force moyenne, on se con-
tente de percer deux trous dans I'dpaisseur du bois, et d'y
faire entrer deux boulons rendus pnintus par un bout. Cette
derniére maniére, plus expéditive que les autres, a encore sut

elles 'avantage de permettre de poser la peau sur le batis,

£
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snt leur mise en place; ce qui exempte de tous les soins
Fll faut pregdre pour que les trous qu'on fait d’avance X
zite peau se trouvent bien juste vis-a-vis les boulons. L’oreille
| représentée fig. 68 peut également étre posée par-dessus la
- peaun.
' Ce que nous avons dit de la pose de la peau sur les soufflets
stmples peut s'appliquer au soufflet double sans qu'il soit besoin
d’entrer 3 ce sujet dans de nouveaux détails ; il enest de méme
pour lesmoyens de former les brisures des planches de dessuset
de dessous. Nous ferons observer seulement que lorsque IE
soufflet est fait sur un grand modéle, il est indispensable
d’employer des charniéres de métal. On en met quatre, deux
en dessus, deux en dessous, 3 chaque angle de la planche
sans que cela dispense d'employer le cuir doux et souple qui
forme la brisure des petits soufflets. Il est bon aussi d'observer
que lorsqu'une seule. peau ne peut recouvrir le suufﬂet il faut
en coudre deux ensemble. La couture se fait avec deux ai-
guilles et du fil ciré; on enduit de poix, on croise les pnmts
a la maniére des selliers, et I'on peut méme, pour plus du
sireté, intercaler un passe-poil entre les deux cuirs qu'on
veut joindre. Les aiguilles dont on se sert pour cette opéra-
tion nedoivent pas étre tellement grosses que le trou qu'elles
ptqdmsent soit plus grand que le fil qui doit le remplir, elles
dqwant aun contraire étre trés-effilées, dit-on avoir plus de
peine i faire passer le fil.
lmqu: la couture est faite, on I enduit Jle poixou de mre.
gﬂglqucs personnes l'enduisent de colle-forte et app]:queqt
dessus une bande de peau mince, qui, en y adhérant fortes
ment, ferme toute issue & l'air. Dans ce cas cette bande de
peau ne se place que lorsque le soufflet st recouvert.
Qﬁus comme il pourrait arriver, malgré toutes les précau-

llollqﬂ on aura pu prendre, qu il aéchappﬁt encore du vent
par qnelq_ues joints et surtout autour des oreilles, si I'on




%

48 PREMIERE PARTIE.

s'est contenté d’enfoncer dansle diaphragme des boulons poin
tus, les serruriérs sont dans I'’habitude de garnir ces endroit
d'une piéce circulaire en peau, a laquelle on®onne le non
d'oreillon. On fait passer 1'oreille par le trou central de
Yoreillon que VYon colle sur le flanc du soufflet; de plus,
on taille une rondelle de téle absolument semblable & celle
de peau que l'on passe également et que I'on cloue par-dessus
le premier oreillon, et tout aatour lorsque I'épaisseur dz
diaphragme le permet. Les figures 68 et 62 représentent ces
oreillons. On garnit en outre tous les joints de poix, de cire,
ou de colle-forte, afin de boucher toutes les issues.

On assouplit alors la peau du soufflet que I'ean a laissee
séche et dure, en I'humectant d’huile, ou la frottant de graisse,
et alors il ne reste plus qu'a poser le petit tasseau soutens
par un gousset (Foy. i, fig. 63) qui sert & retenir le poids
avec lequel on charge le soufflet lorsqu'on veut augmenter
la force du vent. On pose alors sa buse et le souffiet est ter-
miné. On lui fait subir une derniére épreuve; on bouchele
trou de la buse, et on gonfle le soufflet: s'il reste longtemps
ouvert et qu’il ne se ferme que fort lentement, c’est une preuve
que rien n'y manque;si an contraire il se ferme par un
mouvement assez prompt pour que l'eeil puisse le saisir, cela
est un indice qu'il perd son vent par quelque issne. Afin de
reconnaitre I'endroit faible, on gonfle de nouveau le souffiet,
on le charge fortement et 'on proméne i I'entour, soit le des-
sus de la main, soit une chandelle allumée, soit une carte sur
laquelle on a posé du duvet. Lorsqu'on a reconnu un trou os
1e Louche avec de la peau et de la colle-forte. Si c'est par le
joints que le vent s'échappe, on les garnit de poix ou de cire.

Il semblerait qu'un soufflet parfait devrait toujours reste
ouvert, lorsque la buse est hermétiquement fermée : il n'ea
est pas ainsi. 1l parait que I'air parvient alorsa se frayer 2
passage par la ventouse, d’'ou il passe dans le ventilateur. 0n
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22 devra donc pas croire avoir mal opére, parée que le réser-
wir d'air finira par se vider sans que le vent ait d'issue
 tonnue. |

Aipsi se fait le soufflet de forge ordinaire ; lnrsqu il est
' dans de bonnes prupurtmns, ] prudult un vent cuntma et
cga], et souffle encore longtemps aprés que la main a quitté la
b:anlmre On charge plas ou moins le réseryoir d'air, snivant
quon veat obtenir plus ou moins de vent; souvent méme,
lorsqu’il faut un vent lres-dnuz, on ne met aucun poids.

Divers moyens de produire le vent,

Je dois faire connaitre une expérience que je fis il y a quel-
ques années. Le soufflet d’'une forge volante que javais con-
struite sur des dimensions moyennes, soufflart bien suthisam-
ment pour les usages ordinaives auxquels elle était destinée;
mais Wl m'arriva de vouloir y fondre un mélange de zine,
d'antimoine et de cuivre, Je pris vainement les moyens connus
pour assarer le succés de 'opération. La force de mon souf-
flet me s’étendit point jusqu'd produire le degré de chaleur
convenable, je fus obligé d'avoir recours a unegrande forge.
Ea réfléckissant sur ce qui venait de m'arriver, je fus amené
apenser quil y aurait eu un moyen d'obtenir plus de vent
avec un soufflet de méme dimension, pouvant également s’ap-
pliquer 2 nne forge volante, pour les cas extraordinaires ol
Jaunais besoin d’augmenter Vintensité de lachaleur, enchan-
gtant quelque chose dans la construetion de ce soufflet de

rechange 3 sauf A remettre en place le soufflet ordinaire Jors-
quil sagirait simplement de forger ou de tremper les petits
objets pour lesquels la forge volante était destinée.

Fobservai qu’'a chaque coup de main la corde x de la bran-
loire tirant le levier e, ne faisait entrer dans le soufflet ordi-
naire, fig. 62, qu'une partie de vent équivalant au tiers de la
capacité totale du soufflet; de telle sorte qu'en tenant la buse

Furgeran. 4
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fermée, deux coups de main suffiraient pour remplir le réser-
voir d’air, Cette construction, pensai-je, est trés-bonne pour
les cas ordinaires. Au premier coup {lorsque la buse est libre),
le soufflet commence & souffler, parce qu'une partie de l'air
que ce premier coup a fait passer dansle réservoir s'échappe de
suite par la buse ; un second coup produisant unsecond tiers,
arrive avant que la premiére masse d’air soit écoulée, e
aprés quatre ou cing coups, le réservoir se trouve rempli. 52!
I'on ne veut alors qu'un vent modéré, il suffit d'entretenir,
au moyen de petits coups, le réservoir dair, modérément;
chargé, toujours plein ; mais si I'on veut un vent plus fort, il
faut continuer & faire mouvoir le ventilateur selon toute sa:
poriée, c'est-a-dire, A faire entrer & chaque coup'de main wn |
tiers de la totalité du vent, L'air alors se condense dans le ré-
servoir quri reste toujours plein; et comme le vent nouvelle-
ment produit et sans cesse ramené, ne trouve plus a se loger
dans le réservoir qui reste ouvert malgre le poids dont il est
chargé, il faut bien qu'il se dirige vers la buse et sorte du ca.
non avec impétuosité. Dans ce cas, ce vent sera saccadé,
mais aussi, plus violent que dans le cas ordinaire, ou V'on se
contente d’alimenter le réservoir,

Ces réflexions m'amenérent & penser qu'un soufflet- de
méme capacité quecelui placé dans ma forge volante pourrait
acquérir beancoup de force si, au lieu de faire le réservoir
d’air deux fois aussi grand que le ventilateur, je faisais au
contraire le ventilateur double encapacité du réservoir d'air.
L'expérience justifia cette théorie : & chaque coup de main
je faisais entrer dans la totalité des deux soufflets deux tiers
de vent au lieu d'un tiers qu'on y fait entrer en suivant la
méthode ordinaize, Dés le premier coup, le réservoir était
plein, et un tiers était obligé de se precipiter vers la buse,
et de s’y frayer un passage; au second coup, deax tiers sur-
abondants étaient obligés de se frayer un passage, en exceptan;
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cependant la petite quantité d’air que le réservoir avait perdu
pendant l'inspiration da ventilateur, quantité presque insen
sible, parce que l'air étant violemment ccmprimé dans le ru‘:.
servoir, avait d'abord commencé par se distendre et procu-
rer du vent avant qu’il fit possible de remarquer que le poids
dont le réservoir était chargé descendit sensiblement,

Ce soufflet ainsi construit fondit facilement le métal que
le soufflet ordinaire avait trouve réfractaire; mais aussi le
vent fourni, bien que continu, n’'était pas égal et sortait avec
violence pendant la pression qui était dure et pénible; il ces-
sait lorsque cette pression avait cessé dans un espace de
temps moitié moins long que dans les soufflets ordinaires.

Nous n'entretiendrons pas nos lecteurs de ces vastes ma-
chines soufflantes qu'on emploie dans les fonderies de fer.
Cela sortirait du cadre dans lequel nous devons nous renfer-
mer; ces caisses en bois dont les vannes sont mues par la
puissance des eaux ne pourraient jamais, étant méme ré-
duites a de trés-petites proportions, servir avec avantage au
forgeron ou a I'amateur; elles perdraient trop d'air, seraient
trop dures 3 manceuvrer et ne donneraientqu'un vent intere
rompu, bon pour lafonte, peu propre a la forge ordinaire,
Nous engageons cependant les amateurs a ne jamais négliger
Voccasion de les visiter et de les observer attentivement. Celui
qui voudra donner au feu de sa petite forge toute I'activité
quil est susceptible d’avoir, pourra disposer son bitis de ma=
nigre i se réserver la faculié de placer dans une position ver-
ticale au-dessus de son feu, un tube de fer qui, une fois
échanfté, aménera un courart d’'air qui entretiendra la com-
bustion lors de la cessation de 'action du soufflet : ]a com-
binaison de ces deux moyens doit nésessairement apporter
upe augmentation dans la production de la chaleur (1),

{1} Nous erovons faire plaisit & nes lecteurs en leur rapportant ici des observations
faltes par notre célébre Baon ; continuées par Guyton-Morvaus, Encore bien que ces
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Tels sont les moyens ordinaires avec lesquels les forgerons

- ' : N -
alimentent d'air le foyer; nous pourrions passer de suite a la
description des machines récemment découvertes, et que les

observations ne se rapportent pas absolument & l'objet qui nous occupe, elles sont ce-
pendant bonpes a connaitre, et offriront de l'intérét a coux qui s'occupent de méial-
lurgie en général. C'est Guytop=Morvaux qui parle dans upe lettre sur les bauts four-
neaux sans soufflet, .

« ..... jecrois entrer dans vos vues en vous communiquant des faits qui sont de ma
" parfaite connaissance, dont la date est authentique, et qui pau'rrunt' servir non-seule-
ment & I'hiswoire de cet art (la métallurgie), mais encore & diriger les essais..... Jai
quelquefois assisté, on méme coopéré & plusicurs expériences en grand aux différentes
époques ol je pouvais aller jouir & Monibar de la société de cet illustre naturaliste qui
m’honorait de son amitié,

« Co fut A la fin d'un fondage qui avait duré quatre mois, dans un fourneau de
vingt pieds de haut qu'il fit enlever les soufflets, leur substitna un ventilateur simple
formé d’un céne creux de vingt-quatre pieds de longueur, et 'on continua de charger
pendant quatrd jours jusqu'a deux milliers de churbon, et quatre milliers de mine;
on en tira i divers intervalles des loupes qui, avec celles qu'on trouva en vidantle
fourneau donuérent i la forge 140 kilogrammes (280 livres) de barres, les unes de bon
for, les autres d'acier, ou en partie de fer et d'acier. -

» Ce résultat était peu satisfaisant d'aillears pour la durée de I'opération et la quan-
titd da produit, qui, comme le remarque Buffon, edt été de 400 kilogramnes (800
livres) de fer par la méthode ordinaire ; mais ¢'étail un premier essai, bicn enconrageant,
de la premiére pensée de fondre sans soufflet ; 1l résolut d'y donner suite en cherchant
sealement & rendre les expériences moinscheres,

» 11 fit construire pour cela de petits fourneaux dont il donde la description et les
dimensions ; la copacité était diminuée d'un ticrs, et cependant lnhauteur était encore
de 4 mdtres 60 (14 pieds). La maniére dont il en parle (dans le 9e Mémoire de la partie
expdérimentale), annonze qu’il y avait fait et y faisait encore des changements esseatiels,
2 mesure que U'expérience lui apprenait quelque chose de mouveau ; comme il n'a pas
décrit tons ces changements, parce qu'il n’étit pas parvénu & une méihode fixe pour
conduire le feu, et parce quo plusieurs de ces améliorations n'étnient encore qu'en
projets i cette ¢poque, j'essaicrai d'y suppléer, d'aprés les notes que j'ai conservées de
ce que j'en ai vu,

~» Il avait en effet commencéd par adapter son ventilateur conique au trou pratiqué i
162 millimétres (6 pouces) e hauteur du fond de ce fourneau pour pomper 1'air, 1l
avait de plus fait placer sur la tour carrée que formait le gueulord, un tuyau d'aspire-
tion en fer b:ttu, de 3 métres 33 centimétres (10 pileds) de hauteur, dont i1 attendait
un grand effet, d'aprés ce qu'il avait observé du tirage d'un fourneau que j’avais fait
construirc dcux ans auparavant dans son atelier & Moutbar, sur les principes de

Macquer.
» Dix-sept expériences varides successivement dnns ces fournenux, soit avec lo venti-

lateur et le tuynu d’aspiration, soit en les supprimaat, donnérent toujours de l'acier,
du fer, et quatre fois soulement mélés d'un pen de fonte ; mais ces produits ne farcnt




DIVERS MOYENS DE PRODUIRE LE VENT. - 83

amateurs pourrout s'amuser a exécuter en petit pour leur usage
particulier ; mais avant, nous pensons faire plaisir a la mae
jeure partie de nos lecteurs, en leur donnant quelques ren-

nullement uniformes ni pour la qualité, nipour la quantité, lors méme que l'on s'éiait
assujetti A suirre avec toute l'exactitude possible les mémes procédés,

» Ce que I'on put conclure de moins équivaque, ce fut que le vemilateur et le tuyan
d'aspiration ne répondirent point & ['effet quon s'en éinit promis : le premier, destiné A
conduire dans Je fournean de I'air tiré de loin el, par conséquent, plas frais, ne parut pas
sugmenter |'intensité du feu; quant au second, j'en fus moins surpris, parce que formant
avec la tour en maconoerie sur laquelle il érait posé, un canal de prés de 8 wétres
{24 pieds: d élévation, il excédait de benucoup les proportions convenables pour donner
un bon tirage, proportions tellement fixes, que J'ai souvent éprouvé, toutes choses d'ail-
leurs égales, qu'en élevant ou abaissant cette colonne de A i 5 décimétres {54 7 pouces),
il devenait impossible d’obtenir le méme degré de chaleur. La forme carrée de ce tuyan
€1ait encore trés-pen favorable; il exigeait, enfin, une mencuvre trés-embarrassante
toutes les fois qu'il fallait le déplacer pour chagger de mine et de charbon, ainsi que
Baoffon I'a annoncé, aussi pe tarda-t~il pas & le faire enlever, aprés les deux ou trois
prefoieres opérations,

» Une des circonstances qui me parut les plas frappantes dans ces expériences, c'ess
que toutes les fois que 'on mettait debors, oo troavait du cdté du contre-vent, c'est-h
dire, du ¢ité opposé i I'cuverture pratiquée pour donner aceéds i 'air daps le fournean,
wue quantité assez considérable de charbon noir et de mine crue, comme si la propagas

tion du fen ne s éuit faite que dans une partie de la capacitd du fournean du cOié de
Yentrée de l'air.

+ Cet inconsénient était grave sans doute et ppuvait suffire en qonelque sorte & rendre
raison de la disproportion des produits avec la quantité des matiéres employées et la
durde des opérations ; mais il était aisé de vair qu’il provenait de ce que l'air entrant
d’'un seul cité, s'élevait rapidement par la route la plus courte sans se répandre dans
la capacité du fournedn, et probublement aussi de Ulnsuffisance do volume de ce
esurant pour la remplir. Le remede se présentait done naturellement, ¢'éail de prati-
Quer une seconde ouverture pour donuer avssi entréde & 'air do coté opposé , comme
dans les fourneaux de cémentation, ou bien encore de porter ces ouveriures b trois,
wmme dang rs & porcelaine.

* L'esaai moyens aursit été fait immédintement, snus une circonstance qui le

resdait impossiblo dans la posivion ot lo fournean avait é1é construit, Il avait été placé
dans un angle et, par conséquent, adossé de deux faces & de gros murs appartenant &
d’amires bitiments. On sentait d’aatre part la nécessilé de substituer & la forme carrée
la forwme circulaire, plus avantageuse en ¢lle-méme, et se prétant mieux & la disposition
d'an plus grand nombre de tisards. Nous combindmes enfin les moyens d'empécher que
le méial en fusion piteuse descendant & la bauteur des énlages, ne vint obstruer
les tisards, en s’y arrélant, au lien de tomber daos 'ouvrage : ce que j'ai lwujours re=
gardd comme 1o plus gronde diflicalté de cette entreprise,

» Ce projet arrété et fizé par un dessin, U'exécution en fat remise 3 un autrs temps.

J'¢n espérais d'sutant plus, qu'en réféchissant sar 163 énormes quantités de laitiery
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F i

seignements sur les machines soufflantes qui ont précédé
celles dont nous leur donnerons en définitive la description.

Ces machines compliquées, nous dira-t-on peut-étre, servi-
ront plutdt dans les usines, les fonderies et les grands éta-
blissements, qu'au simple forgeron ou a 'amateur yui veat se
construire uue forge. Nous répondrons : nous croyons utile
d’en parler, parce que d’abord ces agents producteurs de I'air
sont bons a connaitre pour celui qui voudrait, par de nou-
velles études, tenter de reculer les bornes de ]'art, et parce
qu'ensuite ces détails intéresseront infailliblement les amateurs
qui seront flattés de trouver ici réuni, tout ou du moins la ma-
jeure partie de ce qui a été fait sur cette matiere,

L’on a observé'qu'une grande portion de la puissance des
machines soufflantes était perdue & pousser avectrop de vélocité
I'zir dans le feu, et que si cette vélocité était diminuée a un
certain degré, il suffirait d’ajuster convenablement la machine
soufflante pour chasser dans le feu, avec le méme pouvoir
une quantité d’air proportionnellement plus considérable. En

qui convrent les montagnes ct des coteaux tres-élevéds, j'éiais disposé a penser qu'il me
#"agissnit que de retrouver un art qui avait existé, les anciens n'syant connu d'autres
moteurs que les cours d’eau, ¢t n'étant nullement probable qu'ils eussent pu faire
jouer continuellement de grands souffiets & bras d"hommes, '

« wLn suite de ces expériences devait faire la matiére d'un second mémoire, nnnoncéd
par Buffon en terminaot le premier ; mais il fut obligé, quelque temps aprés, d'y re-
noncer, elc., ete, »

Ces expériences furent depuls reprises avec assez de succés; mais comme ces founr
neaux sans soufflets n'étaient destinés qu'i la fabrication du fer, dont nous ne pony-
rions parler sans nous écarter de notre but, nous renvoyons pour jet, le lectoar
qui voudrait approfondir cette matiére, aux monographies. On congo il nouns sernit
impossible de donner des notions satisfaisantes sur le grand art de Ia fabrication du
fer, qui fait I'objet de longs ouvrages. Sil'on veat s’amuser & forger avee un feu ali-
menté sans sonfflet ; on peut construire un fourneau en briques offectant la forme de
ces chemindes en fonte qu'on voit dans nos appartements : on fera de mémeo une porto
pouvant monter et descendre &t volonté pour animer ou ralentir le feu, suivant lo be
soin ; nous nous sommes longtemps servi d’un pareil fourncau ; mais il s'est renconiré
beaucoup de pi¢ces dont la forme et les dimensions ont ¢té des obstacles & leur intro-
duction daus ce fourncau. C'est ¢e qui fait que wous indiquons seulement co moyen
sans en conseiller I'emploi. ~ - '

t
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tiet, puisque les quantltes dun flmde quelconque sortant
pr la méme ouverture sont comme les racines carrées de la
jression, il suit qu'il faudra quatre fois sa pression pour expul-

‘st le double de la quantité d'air par le méme orifice et dans
e méme temps. Mais si le diamétre de I'ouverture était dou—
ble alors la quantité d'air expulsée par le méme pouvoir et
dans le méme temps, serait augmentée dans la raison de la
racine carrée de 2 a 1, quoique la vélocité se trouvit dimi-
nuée exactement dans la méme proportion.

1l est essentiel de remarquer que la quantité et Vintensité
de la chaleur prndmle nexiste qu'en proportion de la quan-
tit¢ d’'air décomposé pendant la combustion, sans égard i la
plus ou moins grande vélocité, ni 4 la dimension des tuyeres
par lesquelles elle a été introduite. Nous ne saurions mieux ex-
pliquer cet effet que par la comparaison du fourneau a réver-
bere, dans lequel I'air n’est pas chassé par ces moyens meca-
niques, et o cependant le courant qui traverse les barreaux |
de la grille excite une chaleur plus grande que celle qui régne
dins le fourneau de réduction. On est fondé A croire qu’en
wgmentant la quaatité d'air on réussira i accroitre la cha-
lur, quoique la densité et la 'vélocité de lalr soient infiniment
Roindres.

Des expériences, qu'il serait trop long de rapporter, ont
tustaté ce fait qui semble étre en contradiction avec Vidée
Tecue jusqu'a ce jour, c'est a l'expérience seule & déterminer

ks rapports de la puissance, de la vélocité et de la quantité
dair nécessaires pour produire un maximum d’effet. Nous ne
faurions donc pas dire au lecteur : l'air qui remplit la capacité
d'un snufﬂet de forge de telle grandeur, doit s’échapper par un
trou de tel diametre, alin que le soufflet produise sur le fen
le plus d’effet possible et soit en éme temps plus facile 3
fangeayrer. Le temps nous a mauque pour faire cette expé -
tience, et il nous semble qu'elle neﬂs,grm_t facilement pratiquée
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qu'au moyen de plusiears tuyéres de divers diamétres , qu’or
pourrait aisément adapter 'une aprés l'autre au canon d'ux
soufflet. On déterminerait alors ccs deux points essentiels 3
fixer : Dans quelle proportionle feu est-il plus fort? Dans quelle
proportion le sonfflet est-il plusdoux a faire mouvoir? La solu
tion de ces questions serait une chose importante pour les arts,

Avaunt la découverte qui a été faite que l'air chaud était ce
qui convenait le mienx, on était persuadé que plus l'air lancé
dans le feu était froid , plus le feu étaitactif, Cette idée adonné
lieu a uue toule d'expériences trés-intéressantes. On s'est per-
suadé qu'on obtiendrait beaucoup d'effet si I'on parvenait a
rafraichir I'air destiné a alimenter les foyers, et pour y parve-
nir, on a établi, ainsi que nous venons de le rapporter dans
la note ci-dessus, d’'aprés Guyton-Morvaux, un ventilateur
horizontal , évasé a I'endroit on il prenait I'air, rétréci a l'en-
droit ou il devait amener l'air dans le feu; ce moyen ne
parait pasavoir rénssi a Villustre physicien. Trouvant quel-
que chose d’obscur dans I'énonciation, j'ai répété I'expérience
avec un long tuyau; je n’ai obtenu aucun résultat qui piit
me faire penser qu'avec des moyens plus parfaits il etit été
possible de mieux faire. De nouvelles expériences mieux diri-
gees pourront cependant amener d’autres résultats, surtout
si I'on dispose les deux tuyaux de telle sorte que l'action da
tuyau vertical soit beaucoup plus forte que celle du toyau
horizontal ; on pourra alors établir un courant d’air abondant
et rapide; mais ce ne sont que des suppositions, et des suppo-
sitions que les faits ont démenties jusqu’a ce jour,

D'autres personnes tournérent leurs essais d'un autre cdté,
elles pensérent qu'en faisant passer l'air destiné a leurs feux
par des endroits frais et humides, elles rendraient cet air plus
froid: La premitre épreuve se fit avec une vaste tonne ren=
fermant quelques seaux d'ean dans laquelle on fit entrer par
un bout la buse du soufflet, tandis que de l'autre on plagalo=
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tes du canon ou conduit communiquant avec la tuydre,
Jepérience ne réussit pas d'abord entidrement, il fut méme
demontré que les partles aqueunses que l'air entrainait avec
Eu loin d’augmenter la chaleur comme quelques-uns le pen-

‘uiient, ne faisaient que ralentir laction du feu. On prétendit

que le bois étant mauvais conducteur de la chaleur, I'air ren.
fermé dans la tonne ne pouvait perdre la chaleur qu’il y
amenait; que I'eau d'ailleurs qui passée daus le feu était en
trop petite quantité pour que sa décom position durant la com-
buslmn pat remplacer avantageusemﬂnt la quantité d’air a la-
quelle elle interceptait le passage, l'air étant compressible a
liofini ; d'autres raisons physiques et paraissant trés-fondées
vinrent en fpul;e prouver la nullité d'un fait que V'expérience
avait déja combattu, Il en résulta cependant cet avantage
précieu::l que le vent produit fut parfaitement égalisé. On
poussa plus loin |’ expérience. On creusa dans le roc d'immen-
ses caves, qEﬁtmees a devenir de vastes réservoirs dans les-
quels il serait facile de cemprimer Vair (on avait en vue de
hire parvenir dans le fen un vent parfaitement égal et con-
ﬁnn) Nous allons rapporter a nos lecteurs Iexpérience qui a €té
faite 2 ce sujet; elle n’est peut-édtre pas directement applicable
lnbjet quinous occupe, mais elle présente cependant un intérét
a5¢z puissant pour que tout forgeron qui aime a raisonner son
art, soit bien aise de la retrouver ici, d'antant plus qu’elle
a 8 couronnée par le succes.

Les forges de Devon sont situées en Ecosse, d trois milles
d'Alla. Les deux hauts fourneaux ont 44 pieds d’élévation
sur 13 pieda de largeur au-dessus du creuset; ils sout
adossés 3 un coteaun trés-escarpé an moyen de deux exca.
vations pratiquées dans le roc, formé de grés siliceux. Un avan-
tﬂgaiiugulier est attaché & ces forges, le grés fourni par le
fﬁﬂhﬂ sert a la construction du creuset et au revétissement
delmléueur une partie de la cheminée est formée avec des

1_.:
!
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briques faites de laitier. Derriére ces fourneaux, et an-desso
de la rampe par laquelle on conduit la charge, on a pratiq
des voiites a air excavees dans leroc, a 16 pieds de distan
des fourneaux. Ces voiites ont, 2 un bout, une ouverture po
recevoir I'air de la machine soufflante, et I'autre a deux o
vertures dont l'une est destinée a ouvrir I'entrée de la cave «
cas de besoin, et 1'autre, a laisser sortir le tuyau qui conduit ai
fourneaux I'air comprimé. La roche étant extrémement solid
I'air ne s’échappe pas, etil suinte senlement de temps en tem)
quelques gouttes d’eau, qui ne forment pas la valear d'ur
piote en 24 heures.

L'air de ces caves est fourni par une machine a vapeu
dont le cylindre a 48 pouces 172 de diamétre et dor
le piston présente une surface d'environ 1866 pouces 1)
carrés. La force de cette machine est & raison de 7 livre
par pouce carré, ce qui donne un effort de 13,062. Cett
force agit sur une pompe pneuwnatique ou machine souf-
flante de 78 pouces de diametre et de 7 pieds de long
Le uombre de ponces carrés de la superficie du pistor
de cette pompe pneumatique est de 4,778 ; cette somme, mul
tipliée par 2 3;4, donne pour résultat un effet de 13,13ge
quelque chose , résistance qui balance & peu prés le pouvoi
de la machine & vapeur et démontre que I'air expuls
par la machine pneumatique ne pourrait pas étre condens
avec une force moindre de 2 livres 3;4 par chaque pouc
carre. _

La machine n'ayant pas été réglée d'abord de maniére
donner un coup de piston d’une étendue plus grande qu
11,3219 metre (4 pieds 6 pouces), on n'a pu employer qu’un seu
fourneau. La quantité d’air produit par chaque coup de I
machine était d’environ 155 pieds cubes, déchargés seize foi
par mioute a travers la soupape dans la cave ou réservoil
A air, Quand on met deux fourneaux en chauffe, on regle ld
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:hac}u'ne pour travailler avec plus de vitesse et avec un coup
# piston plus allongé. Les dimensionsdu réservoir aair étaient
i 11,9384 métres (72 pieds)de long sur 4,2658 meétres (14 pieds)
izlarge, et de 3,961 1 métres (13 pieds) de hauteur. 1 contient
a-dela de 13,000 pieds cubes, ou quatre-vingts fois la capacité
& la pompe a air de la machine soufflante. Les parois, le des-
ps et le fond de cette cave, partoutot I'on a pu s'apercevoir de
a moindre fissure, ont €té soigneusement calfalés et ensuite
mduits d'une couche de plitre, puis tapissés de papier gou-
ironné. _

L'objet de la construction de cette votite était, comme nous
lavons dit, d'égaliser le vent et de rendre l'opération du
souffler aussi uniforme que possible. Ce résultat a été complé-
tement obtenu. L'air est conduit de la voute au fourneau par
un tuyau de 49 centimétres (16 pouces) de diamétre dans une
boite ou réservoir qui communique avec les deux tuyéres des
fourneaux. Cette boite est divisée en deux parties par un
grand robinet qui ferme la communication avec celui des denx
fourneaux qui n'est pas en chauffe; on la laisse libre & tous
les deux, en cas de besoin. Le diamétre des tuyaux & l'entrée
des fourneaux est de 0,0635 & 0,0698 métre (2 pouces 172 3 2
pouces 3;4) au plus.

L'usage, dans ces forges, est de chauffer doucement, pen-
dant un mois et demi au moins, le fourneau qu’on veut met-
Wwe en chauffe et qu'on tient toujours rempli de coke. Les
oavriers ne se servent d'abord que d'une tuyére de 0,0571

Wilre (2 pouces 174 ) de diamétre; ils laissent échapper

2l wne quantité considérable d'air par la soupape pla-
cée an-dessus de la boite & air, dont nous venons de parler,
Cette méthode vicieuse tient 2 un préjugé des ouvriers (ui
pensent que ce n’est quau bout de quelques mois qu'on peut
obtenir une belle chauffe, On sent bien qu’il est difficile de
déterminer la quantité d'air qui €chappe par une pareille
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opération, et on concoit qu’il est presque impossible d'avoiz
une égalité de chaleur ; qu'on s'exposera méme, dans les mo-
ments de la dimination de la pression par I'ouverture de la
soupape, a voir le fourneau se refroidir et se noircir a I'en=

tour des tuyéres et le minerai se reduire.

Ces erreurs occasionées par la routine décidérent un in- |
génieur intéressé dans ces forges, M, Rocbuck, & entrer daus |
la cave, pendant l'opération, pour examiner d’oui provenait
ce refroidissement momentané: il vit qu'il résultait des causes
que nous venons d’indiquer. Il ne sera peut-étre pas inutile
de consiguer ici les phénoménes qui ont été observés dans
cave par cet homme courageux, qui ne trouva qu'un seal
commis assez hardi pour s'y enfermer avec lui; tous les in-
génieurs et tous les ouvriers ayant refusé de 'y accom-
pagner.

On avait arrété la machine soufflante deux heures avant
leur entrée dans la cave; elle était remplne d'une espéce de
brouillard humide qui disparut presque aussitdt que la porte
fut fermée (cette porte fixée avec des vis fermait hermétique-
ment) et que la machine eut joué deux i trois coups. Peu de
temps aprés ils éprouvérent une sensation singuli¢re aux
oreilles, comme s'ils les eussent bouchées avec les dmgts, et
cette sensation dura tout le temps qu'ils restérent dans l'au'
condensé ; mais une chose assez remarquable, c'est qua leur
resp:ratlun ne fut nullement génée. La température intériears
était & peu prés celle du dehors; le son de leur voix était é&ﬁ-
sidérablement augmenté, et la moindre percussmn sur um
objet quelconque produisait un bruit considérable. Le sifffe-
ment de l'air qui s’échappait par les tuyéres ressemblait an
Brmt d'un torrent qui paraissait revenir sur eux. Il ne régni:t
pas le moindre vent; la flamme de leur lumiére etait i 1mmu-
bile, et ne s agltalt méme pas quaud ils la presentment devanf

le tuyau d’éduction. Ilnes 'égouitait point d’éau de la tuyere
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le pen qui en suintait des parois du rocher était }a méme
quavant la mise en action de la machine; enfin tout, excepté
la pression sar les oreilles, leur paraissait comme s’ils eussent
¢té dans "atmosphere ordinaire,

Aprés une demi-heure de séjour, ils furent convaincus que
I'eaun me jouait ancun role dans le refroidissement du four-
neau, puisque loin d’étre vaporisée, elle coulait an fond de la
chambre. IlIs donnérent le signal pour faire arréter la ma«
chine. Aussitét, et avant qu'on eiit eu le temps de dévisser la
porte d’entrée, toute la cave se remplit; en deux ou trois se=
condes, d’une vapeur épaisse qui les empécha de distinguer
leur lumiére a 0,075 (3 pieds) de distance. L'inquiétude des
oavriers qui ee precipitérent alors dans la cave pour savoir
ce qui leur était arrivé ne lenr permit pas de faire d'obser-
vations ultérienres.

(Rapport de M. Roebuck & sir James Hall, membre de
la Société royale d’Edimbourg.)

Le brouillard épais et humide qui se fit remarquer & V'in-
stant oi I'on ouvrit la porte, n'était di qu'a la décomposition
de I'air par la chalear du fourneaun qui réagissait sur la masse
d'air contenue dans la cave; dussitdt que la condensation par
la pompe pneumatique vevait a cesser.

Depuis cette E:périéﬂﬁe, on a encore tenté de perfectionner
ces vastes réservoirs d'air; noas ne parlerons pas des essais
qed ot été faits'd cet égard ; ce que nous avons dit des caves
4 air suffira pour donner une idée des caves & air et a eau,
imaginées depuis. Comme tous ces renseignements sont pin-
tét dounés au lecteur pour son agrément que pour son utilité
relativement 3'objet qui ‘nous occupe, nous ne ferons que lui

parler trésssommairement des autres inventions de ce genre,
jusgu’a ce que nous soyons arrivés a celles qui doivent parti=
culitrement fixer son altention, comme pouvant recevoir une
application utile et directe a I'art du forgeron.
Forgeron.

cu
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* On vient de voir quels ont été les efforts des ingénieur=

pour se procurer un air égal et contiou, an moyen de la cav &
a air, puis un air continu et plus frais au moyen de la cave 2a
air et a eau. Les résultats qu’ils ont obtenus ont sans doute
été trés-flatteurs ; mais comme d'une autre part, on a remar—
qué, ainsi que nous l'avons dit plos hant, qu'un air humide
est moins productif de chaleur qu'un air sec ; il était évident
qu'il restait encore quelque chose a faire, puisqu'on n’avait
pu rafraichir I'air qu'en le chargeant d’humidité. Ainsi, des
trois clauses que l'on croyait essentielles de remplir pour
obtenir la perfection: un air continu, froid et sec, les deax
premiéres ont seules été obtenues; l'experience, I'étude, de
nouveaux essais n'ont pas tardé A faire connaitre ce qui n'a-
vait pu encore étre trouve (1).

Indépendaminent des trois clauses dont on demandait
I'exécution pour que la perfection fiit incontestable, il en est
encore deux d’un intérét moindre, mais cependant réel, dont
les maitres de forge ont reconnu lexistence et qu'ils se sont
attachés a remplir. La premiére était de conserver pendant
un 'lnng temps la méme température a lair sortant par les
tuyéres ; la seconde était de pouvoir régler a volonté la com=-
pression de I'air contenu dans les réservoirs, afin que |'émis-
sion dans le feu fat toujours égale et de méme force, lorsqu’il
serait besoin. Ces deux conditions ont été remplies par la
cave  air et 3 eau. La cave a air servant a égaliser la force du
vent, celle a eau servant A égaliser la température. On in-
venta dailleurs plusieurs régulateurs dont nous parlerons
daus la suite.

Ce que nous venons de rapporter pourra fournir des idées
a celui qui voudra, dans de petites proportions, essayer
d’augmenter et de régulariser la puissance de sa machine souf-

{1) Voir plus loln Vemplol de l'air chaud s avantageux, méme dans les potites
forges,
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flante. Nous allons jeter un coup-d'ceil rapide sur quelques-
unes des nombreuses inventions des ingénieurs, en nous atta.
chant spécialement a celles qui, par leurs formes, seront
susceptibles d'étre exécutées en petit et d'étre ainsi rendues
propres a entrer dans la boutique du forgeron ou dans I'ate«
lier de 'amatear.

Machine soufflante d' O'reilly.

Cette machine a pistons nous parait d’autant plas digne de
fixer I'attention de nos lecteurs, qu'il est facile de 'exécuter
sur une tres-petite échelle, et de la rendre propre, par ce
moyen, & rendre service dans ’atelier privé. Un tourneur en
construira les diverses piéces avec beaucoup de facilité; l'ar«
bre de la roue motrice d'un tour, laquelle servira alors de
volant, sera suffisant moyennant un petit changement dans
sa forme, pour metire la machine soufflante en mouvenent,
et produire un air vif et soutenu a la petite forge mobile
qui sert a forger et a tremper les outils, & fondre les métaux,
et, en général, A faire des expériences sur ce qui concerne la -
métallurgie.

Noas allons laisser 'autenr parler lni-méme : « Les machi=-
nes soufflantes & caisses prismatiques de bois exigent un ou=
vrier habile pour les construire, chose qu'on pe trouve pas
communément dans les environs des forges ; tandis qu'il n'y a
pas de contrées en France, quelque isolées qu’elles soient, odt
I"'on ne trouve un tonnelier. C'est précisément cette disette
d’ouvriers qui nous a fait songer & employer pour une ma-
chine soufflante des tonneaux ou des cylindres de bois, et &
convertir une grande cuve a vin (que le hasard & mise sons
nos mains) en un régulateur que nous avons renversé sur
‘ean et arrété au fond d'un réservoir de magonnerie.

Nous avons fait exécuter pour les forges de Preuilly (Indres
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et-Loire), une machine soufflante de cette espéce; le proprié -
taive, M. J. Ouvrard, nous a invités a introduire dahs cette
usine tous les nouveaux procédés adoptés depuis longtemps en
Suéde et en Apgleterre; en un mot a y porier la fabrication
du fer au plus haut degré de perfection.....

La machine ast placée dans upe chambre a l'extrémité de
la forge (la force motrice est une chute d'eaun, le moteur une
roue a aubes); cette chambre est ouverte du c6té de I'étang
pour que l'air puisse y avoir un accés facile. Les trois cylin-
dres en bois sont placés dans une charpente trés-solide. Au-
déssus de cette charpente se trouve un arbre coudé a tiers-
point, surmonté d’un volant du c4té de la roue, qui sert a
régulariser le mouvement de la machine. L’arbre coudé est
pourvu a l'extrémité opposée au volant d'une roue d’angle
dentée qui tourne un pignon sur Paxe duquel il y a deux
sphéres de métal dont I'écartement par sa force centrifuge
fait baisser le levier de la pale, diminue par cuuse'q:iunt Vou-
verture de l'eau distribuée sur la roue, et retarde sa marche.
Dés que la vitesse de rotation se ralentit, les spbéres sabais-
sent, Je levier brisé reléve de nouveau la pale, et accroit ainsi
-Ja force motrice en distribuant une plus grande quantité
d’ean. Cette invention ingénieuse de Wast, qui l'tmpluya le
premier dans ses pompes a vapeur, est un moyen inapprécia-
ble pour régalariser le vent qu'on veut porter dans les
usines (1). :

. A Topposé de la roue nous faisons creuser un réservoir en
maconnetie de a™,274 (7 pieds) de profondeur ot nous avons
placé la cuve & vin renversée qui nous sert de régulatear, et
afin d'établir la pression qu'il convient de donner a I'air ren-
fermé dans le régulateur ; nous adoptons a I'extrémité d’une

(1) Ce régulateur et lo mécanisme particulier qu'il exige ne sont pas ndcessaires
forsqu'on est soi-méme le moteur, atiendu qu'on modére & voloute le mouvement dere
tation, en suivant les indications donuées par leo ventimetre dont il sera parlé plag pas.
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fize une boule creuse de fer-blanc qui, flottant sur la surface
de Feau, indique la quantité déplacée dans 'intérieur de la
!= cuve, et par conséquent le poids qui sert a comprimer l'air;
une sonnette placée & un point fixe fera savoir aux ouvriers
si la compression de I'air a passé les limites qu'on a voulu as-
signer.....

Sans doute ce réservoir a air n’a pas une capacité propor=
tionnée a la machine, mais l'économie sévére que nous
avons €té force d'introduire dans cette petite usine, nous a
obligé d’employer les objets qui se trouvaient sous notre main,

Explication de la figure 69 ; coupe sur la longueur de la
machine soufflante.

a partie de 'arbre de la roue & aubes traversant le mur de
la forge. |

b empoise poar soutenir le tourillon de I'arbre.

¢ plume-seuil de I'arbre scellé dans la maconnerie.

d manivelle coudée fixée sur I'extrémité carrée da touril=
lon et destinée a faire marcher la machine.

e bielle de fer ou de bois qui communique le mouvement &
Yarbre coudé an moyen de la manivelle f£.

g volant en fonte de 4™,8725 (15 pieds) de diamétre.

khh montants de charpente,

iiicoussinets de potin ou de cuivre, dans lesquels tourne
Yatbre 3 manivelle.

k arbre coudé a tiers-point et formant trois manivelles
avxquelles sont attachées les bielles qui font marcher les
pistons,

{1l bielles des trois pistons en fer, combinées avec le cha-
imu de la tige du piston par une articulation, y fig. 66.

mmm coulisses pour diriger les tiges des pistons et maig-
tepir leur perpendicularité,
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nnn les trois cylindres de la machine soufflante. Ils ont
17,137 (3 pieds 12) de diamétre dans ceuvre, sur 1™m,a72
(3 pieds 10 pouces) de hauteur; les douelles ou douves sont en
bois de chéne trés-sec, de 0™,068 (2 pouces et demi) d’épais~
seur, et retenues par sept cercles de fer a vis,

o o soupapes placées dans le fond de chaque cylindre pour
I'admission de.l'air ; on doit leur donner les plus grandes di-
wensions possibles sans nuire & la solidité du fond. Le fond
doit étre assemblé en plusieurs morcéaux & panneaux, avec
des clefs chassées a travers pour empécher que le bois ne se

- déjette. Ce fond est boulonné contre les douelles, et arrétd sur
les semelles de la charpente pour I'empécher de varier dauns
sa position. Au milieu, on pratique un trou de 0®,1; (4 poa~
ces) de diamétre, pour la sortie de I'air refoulé.

p p p tuyaux a air, en fonte, celui da milieu est va en coupe
pour laisser voir le clapet oit soupape prés de p, qui empéche
le retour de I'air du réservoir; ces tuyaux reposent sur des
madriers scellés dans la maconnerie, et y sont attichés par
des brides; 'autre extrémité entre dans le couvercle ou fond
renverse de la cuve.

q fosse au-dessous de la charpente pour que lair puisse ar-
river librement aux soupapes des cylindres soufflants, aingsi que
pour faciliter le rechange des tuyaux.

r réservoir en macounerie, biti 3 chaux et i ciment, et
rempli & moitié¢ d'eau. Au fond de ce réservoir est plag:e an
chantier de bois, scellé dans la maconnerie, contre lequel sont
boulonnés les bords de la cyve renversée.

s cuve faite en fortes douelles de hois de am,2 ~4 (7 p,gd,;)
de diamétre sur 3m L411 (10 pieds 172) de hauteur. 1L Vaule |
drait mieux l'avoir plus grande, mais ce sont les dimensiaons

“de la cave dont nous nous sommes servis. Ce réservoir est
fortement cerclé en fer, et avant d'étre mis en place on a SOin s
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de J'espalmer A plusieurs reprises ainsi que les cercles avec un

nélapge de goudron, de brai sec et d'un peu de suif, pour
l'empécher de pourrir par le séjour dans I'ean. Le fond ren-
versé, que nous appelons couvercle, est percé de trois trous de
o®,11 (4 pouces) de diamétre dans lesquels viennent s’engager
les extrémités des tuyaux pp; on met des rondelies de cuir
entre le bois et la fonte, pour que le vent ne puisse s'échapper.
Le trou du centre est surmonté d'un grand tuyau coudé ¢, qui
conduit le vent anux buses des tuyeres.

_ u tige du flotteur qui .indique la hauteur de I'ean dans le
réservoir. La machine étant en repos et 'ean & une haunteur
de ¢« métre (3 pieds) au-dessus des bords de la cuve renver-
sée, on fait marcher Ja machine : ‘dés que la pression de l'air
déplace 'eau contenue dans l'intérieur de la cuve, la boule
creuse ou flotteur de la tige u s'éléve avec I'ean, et Paiguille
mardque sa hauteur, qui sera double de la somme de son élé-
vation; car sil'air comprimé déplace un pied dans l'intérienr
de la cave, I'ean remontera un pied en dehors et la compres-
sion sera ainsi égale a deux pieds, et ainsi de suite (1).

v, roue dentée i angle, placée a I'extrémité de l'arbre a
manivelle & s'engrenant dans un pignon a angle, placé au-
dessous, et qui fait tourner une tige surmontée de deux bran-
ches w; a joints brisés. Les extrémités de ces branches sont
surmontées de deux spheres de fonte, dont 'écartement, par
la vitesse de rotation fait baisser la tige x, qui communicque
avec le levier double de la pale, et en haussant ou baissant,

{1} Le rapport sera exact si la capacité de I'espace du réservoir r était remplic par
fa cave renvergle et dgale & la contenance de l'intérienr ; dans ec cus seulement, Venn
abaissée dans la cpve s'élévera d'autant a 'extévieur. Sinon cette ¢lévation sera pro-
portionnpée a lagrandeur relative des deux contenances. Le déplacement d’cau dans la
uve devant ‘produire une différence plas grande nu dehors, si la cuve remplissait lo
fservoir v de maniére & ce qu'il n'y eft que peu d'espace entre les parnis de ce réser-
oiv etle pourtour de la cuye. Cette grandeir relative des deux espaces importe pea

u sdecds de I'opération ; on ne tracera l'échelle des degrés que lorsque la machine
e en place et qu’elle anra joud,
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régle la quantité d'eau distribuée sur la roue a aubes et par
conséquent régularise le mouvement de la machine.

Fig. 70, coupe transversale de la machine prise a traversla
premiére manivelle coudée. |
~ ¥, articulations qui combinent les bielles [/, avec les cha-
peaux de la tige des pistons.

zz, deux rouleaux de fonte, roulant dans les coulisses
m m, pour diminuer le frottement dans le moment ol les ma-
nivelles font dévier les bielles de la verticale. La tige est em.
mancheée a mortaise dans le piston ; elle est en bois de chéne
de o™094 (3 pouces 172) carrés. Le piston est assemblé
de la méme maniére que le fond déja cité. A l'entour est
pratiquée une rainure, out J'on cloue un rebord en cair et une
~ espéce de matelas rempli de crin. Le rebord de cuir pend prés
de o™ 08 (3 pouces) plus bas, et, étant gonflé par l'air pen-
dant le refoulement, il remplit les mémes fonctions que le
cuir des clapets des pompes & eau; ce qui dispense de’ rem-
bourrer trop fortement le collier du piston, et diminue le frot-
tement. L'intérieur de ces cylindres doit étre graissé de temps
en temps, et frotté avec un peu de mine de plomb. La levée
des pistons est de 1 métre (3 pieds), c'est-a-dire double de
la hauteur des manivelles.

Fig. 71, détails d'une manivelle en fonte plus facile a con-
struire que les manivelles en fer forgé.

a plan de la manivelle; b élévation, On joint ces pans par
une branche de fer forgé a six pans qui entre dans 'ouver-
ture hexagonale cc, afin de pouvoir assembler chaque piéce
a volonté, cette manivelle peut étre substituée avec avantage
aux manivelles condées représentées dans la figure 65,

La roue 4 eau pour une machine de la dimension de cellz
dont nous venons de donner la description aura am, gli.j
(9 pieds), huit a neuf tours par minute seront pius que snﬁr
sants pour le service de yuatre feux.
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La levée des cylindres étant de 1 métre (3 pieds), chaque
coup de piston doit donuer environ 9w, 093, (28 pieds, 1512
pouces) cubes d’air, qui sera chassé dans le régulateur, on
environ 27™, 433 (86 pieds 1080 pouces), parchaque révolu-
tion de la roue ; ainsi neuf tours de roue donneront par mi-
nute 287™ 716 environ (797 pieds, 728 pouces) cubes.

Si 'on vent exécuter cette machine en petit dans un ate-
lier, et en supposant quon voulit la poser sur un établi
surmonté d’une colonne portant la roue d'un tour; on dispo=
sera le bitis de maniére a ce que 'arbre coudé i ki k, se trouve
juste a la hauteur du centre de rotation de cette roue, et i ce
que les tuyaux conducteurs ppp se trouvent au milien de
Yentre-deux des jumelles, si I’établi est fait en forme de banc,
ou au-dessus des trous du valet s'il affecte la forme d'un établi
de menuisier. Dansce cas les pi¢ces abcdegpourront étre sup-
primées, ainst que le premier pilastre h; et la manivelle f sera
placée a Yendroit occupé par le volant g, qui deviendra inu-
tile, la roue du tour libre de sa corde servant elleeméme de
volant ; le régulateur w, I’engrenage a anglev, et par consé-
quent la tige x, deviendront sans emploi au moyen d'un venti-
meétre quon posera sur le réservoir d'air.

On posera les clapets ou soupapes o o au cylindre n, on en
pourra mettre deux comme il est indiqué dans la figure ; mais
mienx une seule plus grande au centrede ce cylindre, la bielle
l venant s’emmancher sur un étrier & quatre branches fixé par
uoe rondelle ainsi qu'il est representé, fig. 72, dessiné sur
une plus grande échelle,

Le réservoir d'air pourra étre un coffre placé a demeure
sous l'établi, il pourra affecter toute autre forme, et étre
placé en tel endroit que les circonstances locales pourront

V'exiger. Le flotteur u dela figure 65 sera remplacé par un ven-
timétre quelconque, en général. Nous ne pouvons prévoir tous
les cas; le peu que nous venons de dire sur I'application de
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cette machine & une petite forge, sera suffisant pour diriger
I'attention de I'ainateur, qui fera le reste suivant les exigens
ces de la localite.

Nous ne parlerons pas des autres machines a pistons, dans
lesquelles des cames d'une construction difficile com pliguent
le travail ; nous renvoyons ceux qui voudraient approfondir
cette matiére aux ouvrages qui en ontspécialement traité et
particuliérement a celui de M. Baudie, conseiller de la direc-
tion générale de Baviére; on ferait un long ouvrage si l'on
prétendait traiter & fond cette partie de la métallurgie. Nows
devons résister au désir de faire part 4 nos lecteurs d'nnﬂ‘
foule de choses dont la connaissance pourrait les intéresser, |
pour nous rapprocher de l'objet qui doit nous occuper; voici
seulement ‘quelques-unes des conclusions que le savant de
Munich, que nous venons de citer, a tirées de ses nombreuses
ohservations en Angleterre et en Prusse, et de ses calculs
algebriques, qu'on pourra d’ailleurs trouver dans le Journal
des Mines. o

Les machines sonfflantes a cylindres sont préférables a cel.
les prismatiques; celles en bois sont sujettes a des dérange-
ments qui ne sont pas a redouter dans celles en métal. L'on-
verture par laquelle I'air entre, doit étre, dans la construction
d’'un soufflet, aussi grande que les circonstances le permettent,

La vitesse avec laquelle 'air condensé entre dans le vide
est la méme a tous les degrés de condensation; elle est égale
a celle que l'air atmosphérique d’une densite moyenne aurait
au premier instant ou il entre dans le vide.

L'air ne peut jamais étre condensé a un tel point qu'il puisse
entrer dans 'air commun avec une vitesse égale a celle avee
laquelle I'air commun entrerait dans le vide.

Les régulateurs des machines a piston, doivent avoir le plus
grand diametre possible, afin que le piston de régulateur n¢

parcourre, en montant ou descendant, qualespdce le pls
court qu'il se pourra,
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Pomr obtenir le plus grand effet d’une machine soufflante,
thut éviter avec soin qu'il reste aucun espace entre le fond
@cylindre et la surface du piston lorsqu’il est tout-a-fait des-

I_-:em:h:;. le frottement dans les soufflets cylindriques, est p:eu
.cnsidérable, si on le compare a celui que les ressorts occa-
‘sionnent dans les soufflets de bois.

Il est extrémement difficile de pouvoir indiquer a avance
la valenr de la résistance produite par ces frottements ; elle
dépend de I'exactitude, de la construction et de la perfection
del'alignement ; cependant les Anglais estiment ce frottement,
lorsque Ja machine est bien faite, & leur livre anglaise par cha-
que pouce de diametre. Il faut supposer que les cylindres ont
éfé bien calibrés avec des alésoirs, parce que s'ils n’étaient
pas parfaitement cylindriques et upis, il y aurait une rési-
stance vingt fois plus forte; on peut avec assurance compter
deux A trois livres anglaises, par chaque pouce de diamétre.
Comme on doit éviter autant que possible de se servir de
matiere liquide, conséquemment de graisse, pour diminuer le
frottement, on emploie avec succés la plombagine; laquelle
agissant a la maniére des graisses, ne diminue pas seulement
le frottement, mais encore conserve les cuirs et remplit tous
les vides qui ont été laissés ou formés sur la surface intérieure
des cylindres. “

Quoiqu'il paraisse égal pour le produit que Vair sorte avee
unegrande vitesse par une petite ouverture ou par une grande,
il w'en est pas de méme pour 'effet économicque ; on ne peut
bien déterminer le rapport entre ces deux facteurs que par
Vexpétience. On sait d’une maniére générale qu'il faut une
plusgrande vitesse au courant d’air d’un haut fourneau qu'a
celui d'un fourneau de coupelle. On sait encore qu’il faut une
plus grande vitesse & I'air qui entretient le combustible d'un
haut fourneau, dans lequel on briile du charbon de houille,
que lorsqu'on'y brile du charbon de bois. Ainsi, dans les
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hauts fourneaux anglais ot I'on ne brile que du charbon d
houille, I'air des régulateurs est comprimé par une colonne d
cing, six et quelquefois sept pieds anglais, et le piston est ordi
nairement chargé de deux livres & deux livres et demie pa;
pouce carré de superficie; tandis que pour les hauts fourneaus
d’Allemagne, beaucoup moins élevés, Yair des régulateurs,
n'est comprimé que par upe colonned’eau de trois pieds:
chaque pouce carré du piston n’est chargé que du poids d’une
livre et quelquefois seulement de trois quarts de livre.

Machine d piston et a double effet.

Nous ne snivrons pas les savants et les arustes dans leurs
recherches ; nous ne rendrons pas compte des mllle et une
formes qu'on a données aux machines soufflantes 3 piston ;
nous ferons seulement remarquer a nos lecteurs le cyhndre a
effet double, qu: nous parait sinon le plus parfalt moyen de
produire un vent continu, au moins celui qui peut étre le
plus facilement employé par le forgeron.

a, fig. 73, balancier en fer ou en fonte portant un segment
de cercle denté. | |

b, crémailléere mue par ce segment, dont la destination est
d'isprimer le mouvement au piston.

¢, roulette en cuivre, ayant pour objet de suuten:r la cré-
maillére dans sa position.

d, charpente qui porte le mecampme de la machine,

¢, cylindre pneumatique.

J> soupape par ou l'air entre lursque le lﬂﬁtﬂﬂ s 6le1.rt:.

g,soupape par ol I air entre lorsque le piston demgnd. |

h, boite & cuir, servant a comprimer le piston et & fermer
le passage a l'air (1). °© |

{t) On voit fig. T4, les détails de cette boite 4 culr sur une p!ﬁs grinde échellés
gotte boite est fixie sur le dessus du couvercle par des vis, souvent, mdéme, clle ot
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{, soupape qui s'ouvre afin de laisser libre le passage de l'air
pendant que le pistor remonte. |

k, passage de I'air lorsque le piston redescend.

[, boite de communication entre les deux cylindres,

m, soupape de siireté et d’échappement pour 'air lorsqu'il
se trouve trop comprime (1).

n, tuyau de conduite au feu.

Cette machine soufflante pourra facilement étre exécutee
sur de moindres dimensions, et le levier @, étre remplacé par
une branloire a laquelle on donnera la longueur nécessaire.
Le bord extérieur du piston, a l'endroit ou se fait le frotte=
ment contre les parois du cylindre, doit étre garni d'un bour-
relet de crin recouvert de cuir cru, afin que le vent ne puisse
s'échapper, la ligne ponctuée oo, indique le passage du tuyau
du haut derriere le cylindre. Cette machine est tellement
simp‘lé que nous pensons que Vinspection de la figure doit
suffire au lecteur, sans qu'il soit nécessaire d’entrer dans une
plus ample description; seulement nous devons ajouter que
les dimensions de la boite a air [ sont indéterminées, et que
plus elle sera grande, mieux elle vaudra.

Nous n’en dirons pas davantage sur les machines a piston;

les denx exemples que nous venons de citer suffiront pour don- |

adhérente nu couvercle, comme dans cefte fig. 74. La partie inférieure est percée
d' upe onvertute asser grande pour laisser passer librement latige, le vide de la boita
est houché avec des éloupes ou du chanvre imbibé d'huile, ou bien encore de beau crin
de queue irés-&lastique, des rondelles de cuir épais et souple, du litge, eic,, etc. Cette
substance quelle qu’elle soit est comprimée dans la boite par le couvercle a b, par lo
centre doquel passe la tige b. Cette boite est fixée par une plaque circulnire qui est
assujettie & Ia masse par des écrous quand elle est faite séparément ; on entreticnt la
boite bumectés d'haile pour que le frottement soit doux et que la tige soit constam-
nent compriméde. 11 n'est peut-étre pas inatile de faire observer que ceits tige dolt étre
den parfaitement cylindrique et polie. On serre ou desserre les vis ¢c selon que la
ge n'est pas assez ou trop serrée. En serrant ces vis, on comprime les matiéres conte=
ues dans la boite, et alors, en #'élargissant, elles compriment plus éiroifement a
pgo b, .

{1) On peut remplacer avantageusement cotle soupape par un des ventiméires dont
tora ci-aprés parlé, |

Forgeron,

F‘
4

o P ‘
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ger 3 nos lecteurs une idée de leur mécanisme. Les formes,
les forces motrices, les moyens de transmission ont été va-
riés A l'infini; mais avant de quitter les machines & piston, i}
convient de parler des moyens a 'aide desquels on est.par-
venu & mesurer la compression da vent.

§ 6. VENTIMETRES.

L'air est un fluide tellement élastique qu’'on n’a pu encore
déterminer jusqu'a quel point il peut étre comprimeé. La |
mesure de son élasticité est déterminée par celle des forces |
dont ’homme peut disposer. Cette faculté le rend propre a
étre renfermé en grande quantité daus un réservoir étreity §
mais alors il tend A sortir par toutes ses issues, et méme &
rompre les obstacles qu'il rencontre et les réceptacles qui le
contiennent. On a donc dit, par prudence, et pour la conser-
vation des machines, trouver les moyens de mesurer la com-
pression, afin d'arréter le mouvement des ventilateurs, lors-
que l'air serait suffisamment condensé daus les réservoirs. Un
autre motifa dil encore déterminer a faire cette rechierche »
il convient souvent, pour la réussite de telle ou telle opéra—
tion , de donner au vent tel degré déterminé de force et de véa
locité; et pour telle antre opération tel autre degré. Comment:
retrouver ces.proportions, lorsque I'expérience et de nombreux,
tatonnements les auront fait découvrir, si 'on ne peut: déter~
miner fixement le degré au-dessus ou passé lequel la réﬁg.
site.rencontre des obstacles? Enfin, il est souvent nécessaire
de tenir pendant un long temps le feu au méme degré d'&&ﬁ-
vité, et comment pourra-t -on savoir si I’'on ne s'écarte . p*.dq
ce degré, si 'on n'a en soufflant un instrument qui vous aver-
tisse de hiter on de ralenur I'emploi des forces qui po o

I'air. dans. le réservoir, Ces. raisons;, ét-d'aatres emuru
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régulateurs d'air, et ce sont ces régulateurs qui ont été noms
mée venlimetres.

Les formes de ces imstruments ont varié autant que celles
des machines soufflantes auxquelles on les a adaptés. Il nous
est donc impossible de les donner ici; nous nous contenterons
de parler duce ou de deux, qui, par la simplicité de leur
construction, seront de suite comprises et facilement exécu-
tées. Dans le cas oul'on aurait un réservoir a air et a eau, le
meilleur ventimétre nous parait étre le flotteur, joint i la ma-
chine O’reilly; mais comme il est peu probable qu'un ama-
tear ou un simple forgeron établisse un réservoir & air et &
ean , nous allons leur parler d’un ventimétre, plus compliqué
a la vérité, mais qui peut se placer sur toute espéce de ma-
chine. Le professeur Lampadius, de Leipzig, en est l'auteur.

Nous pensons que nos lecteurs ne seront pas fichés de trou-
ver ici quelques développements théoriques, avant que nous
passions a la description de cet instrument. Nous emprunte=
rons les lumiéres de M. Banks, professenr de physique en An-
gleterre, quia fait beaucoup d’expériences surla vitesse de 'air
sortant d un vase dans diverses circonstances.

Il s’était proposé la solution de la proposition suivante : «Dé.
terminer Jorsqu’'un fluide élastique est généré ou renfermé dans
un vase quelconque, et qu'on lui laisse la faculté de sortir
par une ouverture donnée , quelle est la résistance que ce vase
épronve de l'action du fluide ? »

1] convient de poser d'abord quelques principes :

Si 'on remplit un tube avec toute espéce de fluide, eau,
air, etc.,et quon le place dans le vide, ces fluides sortiront
tous avec la méme vitesse ; car quoique la pression d'une co=
lopne de mercure d’'une hauteur donnée soit plus forte que
-elle d’une colonne égale d’'eau, cependant le poids des molé-
ules projetées est plus grand' que dans la méme proportion,
>’an autre cdté , si lair est plus léger que I'ean, les molécules
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projetées sont proportionnellement plus Iégéres. Si un tube de
5,197 (16 pieds) de hautear, se trouve rempli d'air, & telle
densité qu'on soit, cet air, cemme 'eau, s’écoulera dans le vide
avec une vitesse de 10m,394 (32 pieds) par seconde, en ne
faisant point de déduction pour la résistance.

Si nous comparons la gravité spécifique de I'air avec V'eau,
comme I est & 840,alors une colonne d’caude o™, 325 (1 pied)
comprimant ['air, produirait autant de vitesse qu’'une colonne
d'air de 272™,832 (840 pieds) de hauteur, en supposant que
cette derniére fut d' une densité uniforme, ‘

Prenons la pression totale de |'atmosphére comme é&taunt
égale a une colonne d’eau de 33 pieds (mesure anglaise), ou
bien sa hauteur (en supposant une densité égale, ce qui fera
peu de différence en ce cas), elle sera égale 2 33 multiplié par
840, et donnera 27,720 pieds. Or, come la racine carrée de
16 esta 32 (la vitesse & cette profondeur), ainsi se trouvera
la racine carrée de 27,720 a 1,332 pieds par seconde, vitesse
initiale de I'atmosphére entrant dans le vide.

Pour éprouver si I'air comprimé par 33 pieds anglais d’ean
sera chassé dans I'atmosphére avec la vitesse précitée, M. Banks
- a fait les expériences suivantes :

Nous supposons A un vase d'une capacité connue, dans le
dessus duquel on percera un trou a, J’un diamétre détermins.
On soudera au-dessus du vaseun tube que nous nomnerous T,
lequel tube sera recourbé vers un point que nous nomerons
d. On ferme le trou a et on verse de I'eau par le tube jusqu’a
ce qu’il soit plein: alors une quantité d'eau aura déja passé
en dehors du tube et aura condensé I'air dans le vase, plus ou
moins, suivant le plus ou le moins de hauteur du tube T . Alors
la personne qui aura fermé l'ouverture a avec un doigt , ou-
vre ce trou, et au méme instant on fait battre un pendule i
demi-seconde; on tourne alors un robinet placé au-dessus du
tube T, afin de fournir de I'eau assez vite pour qu’elle puisse
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descendre dans le vase A. Aussitét que I'ean parait dans lg
trou a, on arréte le pendule eton prend note du temps qu'il a
falla pour expulsér I'air. D'aprés ce temps, la capacité dn
vase étant connue, on peut déterminer aisément la vitesse, 8i
le tube T d était prolongé jusqu'au fond da vase A, tandis
qu’il se remplirait d’eau, la longueur de la colonne de com~
pression serait diminuée graduellement, et la pression serait
variable ; ainsi I'ouverture de ce tube devrait étre de niveaun
avec lassurface supérieure du vase.

Expériences. — Le vase A contenant 15 livres 6 onces d’ean
or, sa capacité est de 425,088. L'aire de l'ouverture a, &
travers laquelle lair est chassé, est de 0,046 pouces.

1'¢, La hauteur de T, an-dessus du vase, était de 3o pouces;
le temps employé pour chasser 'air, aprés plusieurs essais ré-
pétés, était de 33 secondes.

2¢. La hanteur de T était de 6 pieds; le temps emplnyé
24,3 secondes,

Dans la premiére expérience, en divisant 425,088, la capa-
cité du vase, par 0,046, qui est I'aire du trou a,on auraga410,4
pouces pour la longueur du courant d’air chassé en 33 secon-
des; en divisant cette longueur par 33, on aura 233,3 pieds,
pour la vitesse par seconde, produite par la pression de 3o
pouces d’eau. Par une pareille opération on aura, pour la se-
conde expérience, une vitesse de 361,6 pieds par seconde:
ainsi, en comparant les deux ensemble, on pourrait dire la.
racine carrée de 30:233,3::]a racine carrée de 72:361,6
pieds, qui est la vitesse par seconde, ou bien la racine carrée
de 6 pieds : 361,6 : : ]a racine carrée de 33 pieds : 845,2 pieds
par seconde, ou la vitesse initiale avec laquelle 'atmosphére
entrera dans le vide, Cette vitesse a été reconnue par |'expé-
rience étre de 487 pieds par seconde de moins que ne donne
la théorie. |

Il parait cependant que le résultat, d’aprés la théorie et |
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I'expérience, ne différepas plus que dans le cas de Feau cou-
rante ; car si nous réduisons la vitesse de I’eau courante, telle
que la théorie nous la donne, 2 la vitesse telle que nous I'ob—
tenons, nous devons la multiplier par 0,634 ; ainsi, si nous
multiplions 1,332 pieds, vitesse de 'atmospheére entrant dans
le vide par 0,634, le résultat sera 8,345 par seconde, ce qui
ne différe que de 7710d’un pied du résultat que donne I'expé-
rience.

M. Banks a plongé des vases dans l'eau jusqu'ar ce que le
dessus fat de niveaun avec la surface du liquide, en outrant le
trou a. Alors I'eau qui s’élevait dans les vases chassait l'air a
travers louverture, avec les mémes vitesses que celles précie
tées. Cependant, la maniére de calculer ces vitesses est plus
compliquée que la méthode que nous avons donnée plus
haut,

Laissons ces calculs, et venons aux résultats. Une pression
égale a 33 pieds d'eau, chassant I'air hors d'un soufflet ou d'une
machine soufflante, avec une vitesse égale & 845 pieds par
seconde. On pourra, sur cette donnée, construire des tables

indiquant la vitesse communiquée a l'air par une hauteur
quelconque d'sau.

Explication de la Sfigure 71,

On dispose un cylindre de métal £, d’environ o®,081 (3

- pouces ) de longueur sur environ om,04 (18 lignes) de
circonférence. Le couvercle h est ajusté 3 I'épreuve de l'air
On fixe dans le fond un tube ac, et dans la piéce de métal d:
on introduit un tube de verre ed & travers la vis, ol il est ci-
menté. Cette vis sert a démontrer le tube de verre , lorsqu’on
en a besoin. On perce un trou g, du méme calibre que le tube
e d et qui communique avec l'intérieur de l'instrument b. Ce
trou est & angle droit avec le tube de verre ; on le bouche avec
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ue vis ; depuis le coude. On pratique un trou an-dessus d'un
wafflet ou dans le cylindre on régulateur d’'une machine souf-

inte; 'extrémité inférieure da tubeqest filetée pour pouvoir
'y visser. Avant de le poser,

on renverse l'instrument et on
hitentrer de I'eau dans le tn

be ac, jusqu'a ce quon la voie
monter dans le tube de verre vers Pendroit d. On renverse de

nouveau linstrument et on le visse sur le soufflet ou sur la ma-

chine, L'ean s'élévera dans e tube de verre.Dans un soufflet de

forge,, elle montera de o™, 244 3 0™,270 (9 a 10 pouces), et dans

une machine soufflante de haut fournean de im,299 4 27,274 (4
a7pieds). Dans ce dernier cas, ot la compression est trés-forte,

o doit remplacer I’eau par le mercure ; maisalors 'instrument

devrait étre construit en fer au liew de cuivre, parce que le

Mercure samalgamne trés-promptement avec le cuivre et dé-
truit les pas de la vis qui dert a assembler ] jauge. On pour=
rait egalement se servir d’eau dans Je cas de forte pression;
mais alors le tube e d doit étre ferme hermétiquement vers e,
et éleve, daps ce cas, 4 la hauteur de o325 3 o™,487 (12 a
18 pouces). Les tubes de verre em ployés n'auront pas plus de
0%,0036 4 0m,002079 (178 & 1710 de pouce) de diamétre.

La compression de Fair dans Jes soufflets ou machines souf-
fantes serq exactement la méme dans l'intérieur de 'instry-
nient b, elle forcera I'eau de monter dans le tube de verre ed
ttrendra Vair dansla partie supérieure de ce tube d’une pa-
Teilte densité , en faisant déduction , toutefots, de la force com-
Pessible de I'eau au-dessus de d; ce qui fait un objet presque
insensible, Le calcul pour la force exercée, lorsque Fon emploie
un tube form & hermétiquement , Seé trouvera en observant que
PHPH'-‘E occupé par le fluide élastique, est en sens inverse de
52 force, Oy peut adai‘pter une échelle i Pinstrument pour
Xprimer la force de condensation, passé la pression ordinaire
de Yatmosphére.

Cette espéce d'instrument peut s'appliquer également, tant
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pour reconnaitre lg force expansive de toute espéce de fluide
¢lastique que pour mesurer les vitesses avec. lesquelles ils
sortent de I'endroit ouon les a renfermés ; on peut 'appliquer
aussi 3 la vapeur condensée et 4 la machine pneumatique.

Nos lectenrs comprendront facilement que nous n’avons
donné les détails ci-dessus que pour ceux d'entre eux qui se
feront un plaisir d'approfondir la matiére , soit comme €tude,
soit pour apporter dans la confection de lenrs machines toute
Ja régularité possible , soit enfin pour chercher & trouver des
instruments plus simples et plus commodes. Nous allons indi-
quer a ceux qui ne portent point si haut leurs prétentions,
an ventimétre d’une exécution plus facile, mais dont les ré-
sultats ne sont pas aussi clairs. On peut cependant le perfec-
tionner et le rendre propre aux mémes usages que celui dont
il vient d'étre question.

Parlons dans la supposition qu'il sera destiné aétre posé sur
Je couvercle d’une machine a piston. On percera ce couvercle
d’un tron dont le diametre sera déterminé par la grandeur de
la machine soufflante (2 peu prés 0™o0,04 ( 8 lignes) par
chaque o®,325 (1 pied) contenu dans le diamétre du cylin-
dre). Si la machine n’a point de couvercle,on posera ce régu-
Jateur, soit sur la boite a air, soit méme sur [un des tuyaux
de conduite. Lorsque le trou sera percé, on ajustera dessus
une plaque de bois ou de fonte aa, fig. 76, percée au centre
d’'un tron égal a celui qui communique avec Vintérieur du
soufflet, et placé vis-a-vis ; on assnjettira cette plaque, qu'on
pourra faire indifféremment ronde on carrée, avec des vis bb
‘entrant daps le corps de Ja machine ; et , pour éviter que l'air
" ne puisse trouver ancune issue entre la plaque et le lieu ot elle
sera posée, on mettra entre eux un cuir également percé au
centre, qui, étant pressé par les vis, fermera tous les passages.
On cloue sur cette Plaqua a un manchon de cuir ¢, supporté
en dedans par des nervures circulaires, et qui se replie sur

e gy ,'-‘_J
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lai-méme , comme la culotte des soufflets ordinaires. Ce man-
chon en cuir sera cousu avec les précautions que nous avous
recommandées lorsque nous avons parlé de la fabrication des
soufflets, et attaché par le haut aprés le couvercle circulaire d
fait avec une planche de moyenne épaisseur, sar la tranche de

laquelle il sera cloué.

Le vent qui remplit le soufflet, venant a passer par le trou
fait au centredu régulateur, soulévera le couvercle d en faisant
ouvrir les pliscdn manchon en cuir. Mais comme ce manchon
sonvrirait irrégulierement, et qu’il serait impossible de le
charger, on le contient par quatre étriers en fer, fendus sur
leur hauteur, et réunis tous quatre en berceau. A l'endroit ot
s'opére ]a jonction de ces quatre étriers est un disque de fer
e, percé au centre d'un trou bien cylindrique: ces étriers
sont fixés sur la plaque a par des vis qui peuvent pénétrer
jusque dans le corps de la machine sur laquelle est placé le
ventimétre.

On enfonce surla tranche du couvercle d qunatre tiges de fer
qui entrentdans la fente des étriers, dans laquelle elles glis-
sent librement en montant et descendant. Indépendamment
de ce moyen de consolidation, on pose avec des vis, au miliea
du couvercle, la tige g, qui doit étre parfaitement cylindrique
et passer a frottement libre et doax dans le trou percé au
centre dua disque e, forme par laréunion des quatre étriers f,
Cette tige g est surmontée par une cuvette dans laquelle on
peut placer des poids, ou par des crochets servant & les sus-
pendre. (Foyez fig. 77 et 78.)

On concoit facilement comment cet instrument devient un
ventimeétre; il suffit pour cela de graver des degrés sur la tige
. Lorsque la pression de l'air sera trop forte et qu’elle vaincra
d’abord la résistance que le ventimétre offre par sa propre
pesanteur, on mettra des poids dans la cuvette et 'on pourra
retrouver en tout temps le degré de force qu’on aura une fois
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donné au vent, lorsqu'une circonstance pareille exigera ce
méme degré. Ainsi, lorsqu’il sagira de faire revenir de 'acier
trempé d'abord dans toute sa force, et qu'on aura éprouvé
gue tel degré du ventimétre produit un feu suffisant pour
produire telle ou telle nuance. On pourra par la suite retrou-
ver ce degré, et produire de nouveau dans le méme temps, la
méme espéce de recuit.

Lorsqu’'on voudra adapter cet instrument aprés un soufflet
ordipaire qui ne sera pas muni d’'une boite a air, ou d’un
tuyau assez long et assez large pour qu'il soit possible de I'y
placer, on percera le diaphragme dans son épaisseur d’un troun
gui communiquera avec l'intérieur du réservoir d'air, et I'on
placera sur l'orifice de ce trou un tuyau coudé qui viendra
aboutir sous le ventimétre en suivant la forme déterminée par
la double ligme ponctuée hh, méme figure. On pourra de
méme le placer sur la tétiére, lorsque la construction du
soufflet le permettra.

Mais comwne dans Ja plupart des circonstances, méme dans
celle quivientd'étre indiquée, le degré de chaleurn’est pas tou-
jours]erésultat nécessaire de la force du vent; maisque ce degré
dépend de la nature du combustible, de la position que I'objet
chauffer occupe dans le feu, de la maniére dont ce feu est at-
tisé, du temps de la chauffe et de plusieurs autres circon-
stances, I'emploi des ventimeétres ne se répandra que difficile-
ment dans les petits ateliers de maréchalerie et autres, et ce
qui précéde sera plus utile aux expérimeuntateurs qu'aux ou-
vriers, Néanmoins, nous avons di leur faire connaltre les
ventimeétres : notre travail n'eiit pas été complet si mnous les
avions ois.

® 7. SOUFFLETS A TROIS VENTS,

U y a plusieurs sortes de soufflets a trois vents. La forme
Ia plus ancienne est celle représentée, fig. 79, 8o, 81, le souf
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it est construit comme & ordinaire; a cette différence prés
we le ventilateur est divisé en deux parties formunt deux
wafflets, Chacun de ces ventilatears prend I'air en dessons et
[n communique nullement avec Fautre ventilatenr; mais
ansmet directement son vent au réservoir d’air. H résulte
de cette disposition que le diaphragme est percé de denx son-
papes, ce qui fait quatre en tout, et que chaque ventilateur
fait entrer dans le réservoir d'air un quart de'la quantité qu'’il
fmdrait pour le remplir.  °
Ce sonfflet parait avoir sur le soufflet de forge ordinaire 'a«
vantage de produire un vent plus doux et plus égal; mais il
est plas difficile & meéttre en mouvement, et ce défaut étant
plas sensible que P'avantage qu'il offre; les onvriers ne se sont
pas empressés de Fadopter. 1ls se sont plaints de la fatigue
queprouve le soufflenr, et ils ont fait' cbserver qu'a moins de
moyens trés-compliqués il n’est guére possible que le forgeron
souffle lui-méme ; cg quiest, il faut en converir, un grave in<
convénient. Nous avons vu plusieurs essais faits & ce sujet; deg
branloires & double effet, des bascules; des ressorts, ete. Aucun
de ces moyens moteurs ne nous a paru digne d'étre pré«
senté dnos lecteurs; il n'en-est pas de méme du sounfflet de
M. Privat , qui e0t obtenu' plus de succés sil n'était’ pas
dune construction trop compliquée, La figure 79 le repré
ente va par derridre; celle 8o, vu de pruﬁl la figure 81, vu
par-dessous.

Soufflet & trois vents, de M. Privat.

Cé soufflet présente dans son ensemble, la réunion d'un
souffet § denx vents et d’un soufflet simple. L'explication des
figures 82, 83, 84, 85, fera concevoir parfaitement la Cone="
straction et le jeu de cette machine.

Figure 82, coupe du soufflet prise dans le milien de sa lar<"
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geur, afin qu'nn saisisse le mécanisme de cette machine, et le

jeu des soupapes. Il faut considérer ce soufflet comme com posé
de deux parties bien distinctes ; la partie abcd, qui com-
prend le soufflet & deux vents dont nous avons parlé plus
haut, et la partie cdef, qui représente le soufflet EIIIIPIE qul
fournit tout le veat a la tuyére.

Les deux ais ou plauches abed, sont unis ensemble par
le bout, a l'aide de la planche « d, et tenus a une distance fixe
et invariable par le moyen des trois traverses gg, hh, ii, assem-
blées a tenons et mortaises de chaque c6té des deux planches.
C’est entre ces six traverses que se meut le soufflet inférieur &
deux vents ;. on a ponctué ces trois traverses, afin d'indiquer
leur position, car de la maniére dont la figure est présentée,
elles ne peuvent pas étre vues ; on a marqué d'un point cha-
que cheville qui arréte les tenous dans les mortaises, pour
faire mieux sentir cet assemblage, quoique ces chevilles ne
puissent pas étre vues de ce cité.

k 1 planche mobile du soufflet & deux vents. Les deux tra-
verses gg servent a recevoir les deux pivots sur lesquels se
meut Ja planche k& [. Le soufflet 2 deux vents a deux plis au-
dessus et deux plis au-dessous de la planche & L. Le souftlet
supérieur a un seul vent porte cinq plis.

Parcourons actuellement la route que fait le vent; ce qui
nous donuera une entiére connaissance du mécanisme; pour
éviter les circonlocutions, nommons x le soufflet inférieur, y
le soufilet intermédiaire, z le soufflet supérieur.

Si a I'aide du levier mon éléve la partie I de la planche &/,
Yautre extrémité k étant fixe sur les pivots, la soupape n s'ou-
vrira pour laisser entrer le vent et le soufflet x se remplira;
1e poids o, lorsqu’on lachera le levier m, fera descendre la
partie [ de la planche & I, la soupape n se fermera ; le soufflet
y souvrira en méme temps, ainsi que la soupape r qui don-
nera accés a l'air extérieur pour remplir le soufflet y,

iy 'JH-—‘_-'I-—---"-"__" - -;IMJH:-H
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Pendant ce temps le vent renfermé dans le sonfflét x sera
. tomprimé j il s'échappera par son extrémitéd p, suivra la diw
. rection de la fleche p g, et entrera dans le soufflet z, parla
- soupape g quil soulévera.

Qu’on fasse remonter la planche k !4 Vaide du lev:er n,
le vent renfermé dans le soufflet ¥ entrera dans le soafflet %
par la soupape s quiil soulévera et le' jen de la machine re-
commencera. Le vent renfermé dans le soufflet z s'échappera
par la tuyére t et alimentera le fex des fourneaux.

Il est facile de concévoir qu’'on peut faire mouvoir ce
sonfflet par toute force motrice quelconque, vent, eau, va=
peur, ete,

Les figares 83, 84 et 85, représentent les trois ais ou plan-
ches qui forment le soufflet inférieur & deux vents, afin de
faire connaitre I'emplacement des soupapes que la figure 78
donne d'une maniére imparfaite. Dans la figure 82, toutes
¢es soupapes paraissent sur le méme plan vertical, elles n'y
sont cependant pas; mais il a été impossible de les rendre
dins cette figare telles qu'elles doivent ['étre. L'a:phcatmn
des antres figures va suppléer a ce défaut.

Figure 83, représentela planche ¢ dv On y voit: 1% le trou
qui est recouvert par la soupape g, on' s'apercoit que cette
planche est entaillée & mi-bois dans cette partie pour donner
passage au verit, sans qu'il ait aucune commuiication avec
le soufflet y ; Fa partie ponctude ¢’ ¢st percde de part en part

pour donner communication du bas en haut, et la planchette
¢ f recouvre ce trou ainsi qu'une partie de l'entaille 3 mi-
Bdil; afin que le vent sorte phr la partie g, recouverte par la

2% Le trou recouvert par la soupape s, par laguelle passe
le vent du soufflet y dans le soufflet z.

3% Enfin I'entaille d', pratiquée 3 mi-bois daus la méme plan-
che, pour porter le vent du soufflet z dans la tuyere, Qn voit

Fnryernn. 8
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par la figire 83, que cette entaille est recouverte en pattie
d’une planche mince qui sert a recevoir I'assemblage des char-
nieres Ju soufflet z.

Figure 85, représente la planche k/, elle est placée sousla
figure 79, ou elle est désignée par des lignes ponctuées, ex-
cepté l'extrémité {, qui sort au dehors. Cette planche est cen-
sée placée au-dessous de la planche d ¢, représentée par la
figure 79, elle est vue dans la place ou elle doit étre ; et
comme on la voit dans la figure 78, on s’apercoit qu’elle est
plus étroite et plas courte que la planche & [, parce qu’'elle
doit se mouvoir librement entre les traverses gg,n h, i i, Elle
est plas courte, parce qu'elle ne doit point géuer le passage
du vent au-dela des deux traverses gg. Cette planche n'a au-
cun trou, ni aucune soupape; elle porte en a’ b’, les deux pivots
* sur lesquels elle se meut et une saillie /, qui sert de inanche
pour la faire mouvoir.

Enfin, la figure 84 représente la planche a b. Elle a deur
trous, l'un pour la soupape n, et I'autre pour la soupape -,
on y distingue la rainure a ¢ dans laquelle s’ajuste la planche
ad, hy. 82.

On n’a donné aucune figure pour représenter la planchec f
parce quelle n’a aucune soupape. Elle est surmontée d'un
yoids plus ou moins pesaat, pour faire sortir le vent du souf-
flet supérieur avec plus ou moins de vitesse sunivant le besoin

Les mémes lettres désignent les mémes objets dans toutes
les figures.

Snufﬂet & trots vents, de M. RABIER.

On ne saurait se dissimuler-que le soufflet de Privat n'ait
bien certainement fourni @ M. Rabier I'idée mére du soufflet
perfectionné dont nous allons donner la description ; mais cet
habile fabricant y a fait des changements si importants et si

bien calculés, qu'il s’est approprié en quelque sorte I’henrense

e R ——— ;
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ilée de I'inventeunr. La forme plus commode qu'il a su donner
i son soufflet se rapprochant absolument des formes ordinai-
res, les ouvriers en feront volontiers usage ; on n'en saurait
dire antant du soufflet dont nous venons de parler.

« Ce soufflet, dit M. Rabier, dont I'usage, d’aprés les épreu~
» ves ordonnées par le ministre de la guerre, a été adopté
» daps tous les arsenanx de France, tant aux forges stables
» qua celles de campagne, est reconnu supérieur a tous ceux
» inventés jusqu'a ce jour. A 'arsenal de Rennes, un de ces
» souffletsachanffé,lui seul, des encilumes du poids de 265 kil,,
» (530liv.)en 10o0u 12 minutes; préte a souder, une masse de
» 15 kil. (30 livres.) Les procés-verbanx du comité central
» d'artillerie constatent qu’il briile moins de charbon, qu'on
» faitavec lui beaucoup plus d'ouvrage, qu’il fatigue moins
» Youvrier, quil tient moins de place, etc. Il convient aux
» forges de tout genre, aux serruriers; taillandiers, cloutiers,
» maréchanx, etc. L’anteur a re¢u une médaille décernée par
» la ville de Rennes. La Revue des Produits exposés an Lonvre
» en 1823 en fait mention avec éloge, pag. 355, »

Tarif (1).
» 17 dimension : 5 pieds 6 pouces de long sur 36
poucesde large. . . « . . .. ... L. e «ys o+ 30 fr,
» 2¢ dimension-: 4 pieds de long sur 26 pouces
delargeur.. . . . .« v v 0 v it . T -1

» 3¢ dimension : 3 pieds de long sur 20 pouces _
delorgb; . o i s s v am s emiewa s 100
» 4 dimension : 2 pieds de long sur 14 pouces _
de large.. . . . . .. e A e e w s we e e 00
» La premiére dimension met en fusion 450 livres de fonte
dans une heure; la 2° met en fusion 350 livres; celui de
Ja 3¢ a chaufté lui seul & 1'arsenal de Rennes des eoclumes

(1) Ces prix oot dd beaucoup changer,

T i
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» de $30; enfin, le soufflet de la 4* dimension, pour cloutier,
» chauffe assez pour 10 a 12 ouvriers. Il y a brevet d'inven-
» tion. On expédie par toute la France, en sadressant 3
» Rennes, chez l'inventeur, souffletier du Gouvernement et de
» tous Jes arsenaux de la marine (1), »

Examinons la construction de ce soufflet et faisons connai-
tre quel est son mode d'action.

La figure 86 est ’ensemble, les figures 87, 88, 89, go, g1,
én offreit les détails,

Tout cé qui concerne le placement de la peaun, I'arrange-
ment des nervures, la maniére de faire les soupapes, la fagor
de la tétiére et autres détails dé construction, ayant été pré: |
¢édemment exposé, nous né nous occuperons maintenant que
du mécanisme du soufflet.

La planche supéneure a, fig. 86, voe A part, fig. 87,
n'a riea qui la dlstmguu des planches analogues dans les an-
tres soufflets, le tasseau o' sert @ maintenir le poids 5’ dont le
soufHet est chargé. Elle tient aprés la tétiére au moyea d’uné
planche rapportée supportant les charniéres qui forment la
brisure. La planche b formant le diaphragme, vue & part,
fig. go, est assemblée 4 demeure avec la tétiére; cette plan~
che b, est fixée avec des vis sur la traverse en fer ¢’ dont les
extrémités, saillantes en dehors, forment les oreilles du souf-
flet; elle est percéé en trois endroits pour -les prises d'air;
d’abord en d d ol se trouvent deux ouvertures paralléles fer-
‘mées par deux clapets acgouplés et dont ['ensemble forine la
soupape principale. Une seconde soupape ¢, plus grande que
les soupapes d' d’, a un clapet carré ferinant le trou de méme
forme si 1'on veut, mais qu'il est plus commode de faire cir-
culaire, bien qu'il soit indiqué carré en f sur la figure 88, et
dont il va étre parlé ; c'est par cette soupape e que I'air l’i:-
troduit, lorsque la soupape d'd’ est fermée.

(1) Nous avons conservé I'énoncé textuel de M. Rabier,
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La planche ¢ formant volant ou battant (les ouvriers em-

ploient I'une et l'autre expression) est mobile. On en forme la
brisure, soit a l'aide de charniéres ordinaires, soit avec des
goujons en fer, entrant dans les cotés de la tétiére et sembla-
Lles a ceux qu’on emploie maintenant pour la ferrure des bat.
tants de buffet et des abattants de secrétaire ; cette brisure
doit en outre étre garnie de pean, afin que l'air ne puisse se
frayer un passage. La figure 88, représente la planche ¢ vue
a part. On y remarque deux soupapes ¢ g, dont la prise d'air
sopére au moyen de deux mortaises ou entailles faites dans
Yépaisseur de la planche indiquée par des lignes ponctuées
dans la figure 88, dont I'une est visible en g, fig. 86. La peau
extérieure doit éire collée et clouée avec soin sur les deux cd-
tés de ces mortaises, et a cet effet, il est bon de tenir cette
planche assez forte. En f de la méme figure est pratiquée une
ouverture circulaire, devant correspondre a la soupape e, fig.
90, etlespacecompris entre le trou et la soupape esera rempli
par un tuyau de cuir souple /i, joint hermétiquement aux
planches bc. On veillera a ce que les plis formes par ce tuyaun
soient bien plats, afin que rien ne s'oppose au plus parfait rap-
prochement possible entre les planches bc¢; derriére cette
planche en 7, est implantée une queue ou poignée, percée de
denx trous : l'un destiné a recevoir Ja corde ou chaine qui
cormmunique avec la branloire, I'antre a attacher le suspensoir
du boulet qui pése sur la planche et la fait baisser lorsque la
branloire laisse descendre le volant.

Laplanche du dessous d vue & part, fig. 89, est fixCe aprés
la tétitre et posée a demeure; elle est percée en j d’une dou-
ble ouverture, formant soupape, par laquelle I'air s'introduit
daps le ventilateur. L'immobilité de cette planche est en outre
assurée, par des bras ou traverses, qui n'ont pu étre reprée
sentés daps la figure, mais qui sont visibles dans la figure 17
de ]a planche formant le frontispice, sur le soufflet situé a

L
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gauche} i¢i, on s'est contenté de les indiquer par deux ponc-
tuées k.,

Les soupapes ont été dessinées en long ou en travers pour
faire comprendre an lecteur que leur position n'a point d'im«
portance. Elles doivent, relativement & leurs dimensions, étre
faites en proportion avec le soufflet: l'air entre plus aisément
dans une grande soupape; une petite soupape est plas facile-
ment parfiitement close. Il convient donc de chercher un terime
moyen présentant les deux avantages.

Le mode d'action de ce soufflet est facile & concevoir. Lors-
qu'on tire la branloire attachée en i de la plﬁnche mobile ¢, on
fait lever cette planche jusqu'a ce qu'elle se rapprache de
celle b, la soupape g se ferme, la soupape " s'ouvre et l'air
passe dans le réservoir a. Lorsqu’oa lache la branloire, le poids
qui pend en i, fait baisser ce méme volant ¢ jusqu'a ce qu'il
se rapproche de la plauche inférieure d. Pendant ce mouve-
ment, la soupape j se ferme, celle e s’ouvre et l'air contenu
entre ¢ et d passe dans le réservoir ab par le tuyau de cuir
h: dés que le volant ¢ commence & remonter, la soupape j
souvre, e se referme et &’ recommence a souffler ainsi que
nous venons de le dire.

Au moyen de cette disposition, I'alimentation du réservoir
a lieu sans intermittence, et le vent comprimé par le poids
dont le soufflet est chargé, sort par la buse égal et continu.

« Dans le nouveau soufflet, nous dit M. Rabier lui-méme
» dans la lettre explicative quil nous a adressée, la forme
» des capacités des aspirateurs est & celle du réservoir comme
» 4 et 3; et comme il n'y a point d'interruption dans les
» communications des aspirateurs et du réservair, il s'ensuit
» que celui-ci est toujours plein.

» Dans les soufflets ordinaires, on a remarqué que souvent
n Vintérieur était brilé par I'introduction de charbons ardents
» qui passent par la buse; pour éviter cet inconvénient, on
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» 3, dans Dintérieyr du nouvean soufflet; adapté gn clapet
» (Bg. g1) placé & la naissance de la buse. Ce clapet estcome
» posé d’'un morceau de cuivre pouvant décrire du coté dy
» foyer un quart de cercle autour de deux axes horizontaux.
= Quand le soufflet est en repos, le poids du clapet le fait te-
» ‘nir dans une position verticale ; il ferme alors hermétique-
» ment toute communication eptre 'air extérieur et le soufs
» flet. Lorsque le soufflet marche, le courant d’air en sortant
» lui fait décrire un quart de cercle et Je tient dans une po=-
» sition horizontale. Aussjtét que ce conrant d'air cesse, le
» clapet retombe et un arrétoir Uempéche de s’ouvrir 2 l'ina
» térieur ; par conséquent aucun corps étranger, venantde la
» buse, ne peut entrer dans l'intérieur du sounfflet, »

Tel est le soufflet de M. Rabier ; aprés le soufflet cylindri-
que 2 piston, c’est celui qui nous parait le plus puissant en
effet ; et comme les soufflets & piston p'ont pu encore étre
appliqués a I'usage de la boutique, et que le soufflet perfec-
tionné de M. Rabier est trés-propre 4 étre placé non-seule-
ment danps Vatelier de forge, mais méme daps la plus petite
boutique, ou le plus modeste laboratoire ; nous appelons I'at-
tention de nos lecteurs sur cette invention dont le privilége
est expiré et qui est rentrée dans le domaine public (1).

(1 Rlp;;urt it la Socidté d’agriculture du département de la Charente, sar le souf-
flet du sicar Laugére, maréchal-ferrant & Champaiers, T. VilI, page 227.

¢ Le soofflet que vous p présentéd le sieur Lougére, cf sur lequel vous m'aves chargé

de faire up rapport, est npe combioaison de deux soufflets & la Rabier, combinaison
qai doit conséquemment donner un résultat double. On conpait déja I'avaniage des
soufflets a [a Rabier sur Jes auciens souffloty de forgeron, Les premiers donpant & cha-
que oscillation de la braploire po courant d’eir, fournissant un souffle contina et dgal,
tandis que des secopds ne soufflant que lorsqu'on tire la branloire, produiscor une
{ntermittence dans lear effel. Que Je sieur Langére ait eu ou non connaissance des
soullets 4 la Rabier, l'arrangement et 'harmonie qui rggne dans les parties do ecelui
qu'il offre & notre examen, n'en méritent pas moins notre attention ¢t pos encourage-

monls,
» Ainsi que j'al déja eu I'bonneur de vous le dire, Messicurs, co souffics est double

iy ey e —
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§ 8. SOUFFLET A MOUVEMENT DE ROTATION.

]

Description d'un soufflet perfectionné, & manivelle et a vent
continu. & l'usage des forges, par MM.JEFFRIES et HALLEY.

Cette machine soufflante pour laquelle les auteurs ont reca
un prix dela Société d'encouragement de Londres, est repré-

de celui de Rabier. Trois planches tenues fixes dans leur plus grand écartement par
une bride, en forment pour ainsi dire la carcasse.

» Entre ces planches en jouent deux autres qui, dans leur mouvement de descente et
d'ascension, produisent chacune un courant d'air qui se rend dans un réservoir con-
mun, plact au-dessus et chargé d'un poids; sur le cotd et dans I'épaisseur do ces plan-
ches mobiles est pratiquée une raipure profonde ol sont percés intérieurcment des
trous garnis d'uae soupape par fesquels se fait I'aspiration de 'air; savoir : dans les
cavités inférieures des deux soufflets lorsqu'il se fait une oscillation ascendante, tandis
que les cavilés supérieures, & chaque oscillation descendante fournigsent h leur tour
deux courants d'air. Afin que cesdeux planches, qui, comme deux cloisons, fontdistri-
bution dans le soufflet, se meovent facilement et convenablement dans leur jeu de des-
cente, elles sont chargdes chacene d'un poids suspendu & de fortes tiges qui sortent
de leur culasse, Ces tiges sont ensuite fixées, par des tenons qui s'enlévent a volonté,
sur une barre de fer qui, tirée et mise en mouvement par la branloire, fait jouer les
deux souffiets i la fois. Si le vent d'un seul suffit, on peut rendre I'autre immebile en
isolant la tige de la culasse de la barre sur laquelle clle est attachée par un tenon et
en Gtant le poids qui est suspendu & de fortes tiges; ce qui réduit U'eflet total a la
moitié. Comme dans les souffiets & la Rabier, le sieur Laugére a pratiquéd dans le muffle
({a rétiére) une espéce de registre, au moyen duquel on régle & volonté la force du vent.
Enfin, deux fortes orcilles solidement fixées dans les brides qui embrasient de chaque
cté son ensemble, servent & suspendre ce soufflet qui peut se monter et s’établir de
la maniére la plus simple et la plus commode.

» En résumé, le systéme da sieur Laugére produit un effet double de celui do
M. Rabier et quadruple de I'ancien. Le grand avaniage du premier sur les autres per-
met d'en diminver les dimensions; ce qu'n déjh fait M. Rabier dans le sien, et ceue
diminution sera encore plus sensible dans le sysiéme du sieur Langére, Il offfe dooe

une économie sous ce rapport et doit, en conséquence, fixer 'attention, et éire em-
ployé de préférence. Son-petit volume procurern facilité pour, son éiablissoment, et
présentera, sous le rapport de la dépense et du temps, un avantage qui n’est point &
dédaigner; car, indépendamment de ce qu'il n"occupera que moitié¢ de I'emplacement
des soufflets ordinaises, il produirn un effet beaucoup plus puissant que ces derniers.
Le sieur Laugére, Messicurs, est digne de nos remerciements et de notre reconnals-
sance, etc., elc, »

( Nous avons fait connailre cetle note i nos lecteurs pour ne lenr rienlaisser ignorer
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sntée fig. 88, 89, go, g1, dans son ensemble et dans ses prin.
cdpaux détails.

La figure 92 est une élévat.mn extérieure vue par derué;q,
ou dn céité opposé a la buse du soufflet.

La figure g3 représente une coupe verticale par un plan,
partageant la machine en deux parties égales et coupantla buse
dans le: milieu de sa longueur.

La figure 94 montre de face la buse assemblee dans la tde
titre du soufflet, et la figure g5 fait voir de profil, ]a maniére
dont est monté sur son support, l'axe des manivelles qui
transmet Je mouvement au soufflet.

A, ﬁg‘ 93, soufflet vertical renfermé dans une caisse en fer
B, ayant extérieurement la forme d'une pyramide quadran-
gulaire tronquée et renversée. La base inférienre de cette
caisse est une plaque C a rleborﬂ, fig. 92, g3, assemblée au

moyen de huit boulons 4 gcrous D, sur une plague sambilable
et de méme dimension E, solidement fixée sur deux forts
patios F,

G, quatre forts muntants obliques boulonnés sar les bords
dss faces dedevant et de derriére de la caisse B.

H, quatre arcs-boutants s'élevant des parties F et fixés a
Jenr extrémité supérieure par un boulon a écrou sur les mon=
tants G, pour maintenir en respect da caisse B.

des perfectionnements tentés. Mais nous ne devons pas leur dissimuler que nous ne
gartageons pas tont-d-fait I'avis du rapportenr. H est une limite, méme dans le bien,
qu'on pe peut franclir sans inconvénient ; le sonfilet Rabier est mn modéle & suivre,
peree que V'effet améliors qui résulte du plus de complication de son exécution est su-
m.r, en somme, aux peines et soins quo cette derniére exige; mais si I'usage de
©¢ soufllet tarde & se généraliser, parce que le sonftletier #'astreint difficiloment 2 Ja
parfaite observance de tous les détils qu'il exige, que serait-ce si ces dilicultés
€iaient doublées. A force de vouloir njounter & Peffet, on finirait par wultiplier telle-
went les difficultés do construction primitive et les soins d'entrotien, que cet effet ne
compenserait plus la peine et le tomps sacrifiés & la construction. Nous pensons que
Io perfoctionnement do M. Laugére sera bon 4 mettre en pratique dans un atelier d'a=
mateur, si toutefols encoro la compression de I'air ainsi ramassé dans an petit espace
g'exige pas une trop grande dépense do force motrice, et que le souffiet do M. Rabier
2¢! qu'il est, sera plus convepablo pour les ateliors et los boutiques. )

e AT
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K, partie de la tétiére formant une caisse carrée qui com -

munique avec l'intérienr du soutflet, elle a un rebord am
moyen duquel on la fixe avec des boulons a écrous sur la
partie rentrante de la plaque qui forme le devant de la caisse
B, laquelle est percée d'un trou par lequel 'air du soufflet
peut pénétrer daus cette partie de la tétiére.

L, fig. 92 et g4, autrecaisse rectangulaire, formant la téte de

la tétiére; elle recoit en avant la buse M du soufflet ; son fond.

est percé d'un trou correspondant exactement 4 l'ouverture
de la caisse K, et qui se trouve fermé par une soupape &
charniére N. Les deux parties K L. composant la tétiére, por-
tent chacune un rebord rectangulaire O. Ces rebords s’assem-
blent I'un a l'autre par quatre boulons avec écrous, dont un
est placs & chaque angle comme le representent les trous P,
fig- 94.

Q, arbre horizontal portant d’'un boutla manivelle R, fig. 02,
de l'autre le volant en fonte S, fig. 92 et 93, et au milien
une petite manivelle T, fig. 93, qui, en tournant, imprime le
mouvement 4 une bielle U, retenue a charniéres par le der~
ri¢re du soufflet A.

V, fig. 92, 93, les denx supports de I'arbre Q, fixés solide-
ment par des boulons sur les bords de la caisse B. 4

X, fig. 95, tambour en téle dans lequel se meuvent libre-
ment la petite manivelle T et la téte de la bielle U.

Y, reservoir d'air cylindrique et élastique, construit en
cuir comme le soufflet et pouvant se charger d'un poids plus
ou moins lourd, selon le degré d’élasticité que I'on veut donner
a Pair qu’'il renferme. Le fond de ce réservoir est percé de
deux trous Z a, fig. 93, correspondant exactement i deux ou-
vertures semblables pratiquées dans la plaque qui forme
la base supérieure de la caisse B, le trou a est garni d'une
soupape b,

C, tige cylindrique verticale dont le bout inférieur est vissé
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i centre de la surface du réservoir d’air Y. Cette tige monte
t descend librement dans Vassemblage d qui lui sert de
nide.

Telle est /la composition de cette nouvelle machine souf-
aute. En voiciles effets: |

Deux ouvriers on un plus grand nombre sile besoin 'exige,
tant appliqués a la manivelle R et la faisant tourner, impri-
nent le mouvement de retation & arbre Q, au volaut S et a
a maunivelle T. Cette manivelle tirant et poussant alternati-
vement la bielle U, met en action le soufflet A, qui, quand il
souvre, aspire l'air exterienr par les deux soupapes e, fig. 94,
pratiquées dans la face de devant de la caisse B.

Lorsqu’au contraire le soufflet est comprimé par la Lielle
U, il s'etablit dans U'espace de la caisse B, qui n’est pas occupé
par le soufflet,un vide qui se remplit. par l'air extérieur, ar-
xivant dans cette caisse par les soupapes f.de derriére et ai=
dant encore 4 fermer le soufflet. Cette compression force l'air
qui est entré dans ce soufflet par les soupapes de devant e, a
passer dans la tétiére, en ouvrant la soupape N pour sortir
par la buse M. Lorsque le soufflet vient de nouveau a se dila~
ter, les trois soupapes N et f se ferment, I'air renfermé dans
Ja caisse B obligé d’occuper un plus petit espace par l'effet du
développenzent du soufflet est comprimé a son tour et devient
assez fort p our faire ouvrir la soupape b qui le laisse passer
dans le réscarvoir Y d'ou il se rend par 'ouverture Z ouvrant
paren bas, d'abord dans la tétiere du soufflet, et ensuitedans

la buse M. .

Il résultz de cette combinaison que, soit que le soufflet se
dilate ou se: comprime, il existe toujours un courant d'air qui
pe cesse d.e sortir par la buse pour alimenter la combus-
tion, |

La Soci(:té d’'encouragement de Londres n'a accordé aux
auteurs de cette machine, le prix qu'elle leur a décerné, que

e Py W
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sur des certificats de MM. les ingénieurs compogdiit. le burean
dé la marine, constatant que des expériences fai'tes par eux
pour’ s'assurer si’ cette machine pouvait servir a forger de
fortes ancres de vaisseaux, leur ont donné la corviction que,
bien qu'elle n'occupe que moitié de I'emplaceme nt des souf-
flets ordinaires employés aux mémes usages, elle 4 un effet
beaucoup plus puissant que celui de ces derniers; qu’elle
est moins sujette a' se détériorer, qu'elle exipe moins de peine
pour étre mise en action, et qu'elle ‘est trés-convenable pour
les feux dont Fentretien emge lemplm de deux hommes au

plus.

Cette machine toute montée et mise en place, cofite, en
Angleterre, 52 liv. sterl. et 10 sch., ce qui fait X peu prés
1,300 fr. Les soufflets ordinaires de 11 pieds anglais, ¢oiitent,
en Angleterre 52 liv. non compris la pose.

Au- moyen de cette nouvelle machine soufflante, il a étad
fondu aux forges de Wandsorth une -ﬂflarge de 1800 pesant
en 70 minutés, |

Les éloges donnés & ce soufflét et les entouragements qu'il
a meritds aux auteurs, sont assurément légale.ment acquis.
Cependant il nous semble que cette machine telle queles jour-
naux anglais lw font connaitre, est-encore auscepl:ble de re-
cevoir de nombreux perf'&ctmnnementu Le soufflet- intérieur,
d'apréssa construction, nedoit point fournir tout le ventutile:
la compression' né pouvant s'y opérer parfaitem ent; d’une
aatre part, la manivelle V, doit étre dure 3 pouss er, la force
de levier se trouvant restreinte de moilié par suite de la po=-
sition de cette manivelle qui devrait étre placée plus haut.
Cependant; tel qu'il' est, ce soufflet présente une idée nou=
velle, encore bien que'le' mouvement dé rotation a it déji été
appliqué aux machiaes soufflantes, ainsi que nous I' avons vu
plus haut.

T
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1} existe encore beauconp d’autres moyens de construira
les machines soufflantes ; vouloir les faire connaitre tous se-
rait une tiche trés-difficile a remplir., L'étudeque'nnusavun;'
faite de cette partie, et les recherches gu'elle a' necessitées
nous ont convaincu que pour étre traitée a fond, la conpais=
sance des machines soufflantes exigerait un traité séparé. Si
nous Ventreprenons quelque jour, ou si quelyue autre sadonne
A ce travail, les descriptions que nous venons de donner y
trouveront nécessairement place. Nous finirons cet impor=
tant chapitre par quelques moyens de transmission de moux
vement et quelques apergus généraux quil est indispen-
sable de faire conuaitre.

€ 9, QUELQUES MOYENS DE TRANSMISSION- DU MOUVEMENT
DES MOTEURS ADX SOUFFLETS..

Les exigences de la localité déterminent assez ordinairs-
ment la forme a douner aux agents chargés de transmettre le
mouvement. Nous ne saurions rapporter toutes les fagons dif-
férentes de construire la branloire ; on en voit de trés-ingé-
nieuses, on les complique.nlus ou moins; le plus souvent
cest un. levier simple ; la sonnette doit toujours, autant que
possible, se tronver située entre le feu et I'enclume, de ma-
niére i ce que le forgeron l'ait sous la main lorsqu'’il la tire
lui-méme. Cette condition “est moins indispensable lorsqu’on
a. un tireur.de soufflet. Dans plusieurs- ateliers. de clouterie
on am]:gl.om des moteurs étrangers (des chiens), et alors la
brauoloire est attachée a la manivelle d'une rone; cetle, ma=
niére de faire mouvoir ua ou plusieurs soufflets par une force
de rotation a I’avantage de moins fatiguer le souffleur. Nous

donnons, fig. g6, lemoyen de souffler par un’ mouvement con-
tina dans le méme sens; la manivelle a.peut étre remplacee
par une roue ou un.tambour, et.dans le. cason. elle serait:

Forgeron. 9
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conservée. On peut ajouter a son effet en posant un voldnt
sur V'arbre. Si 'on emploie des bielles résistantes comme nous
Yavons indiqué en b et en ¢, on peut alors se dispenser de
charger le dessous du soufflet. Si au contraire ces deux biel-
les sont remplacées par des cordes, il sera nécessaire de sus-

. pendre un boulet sous le soufflet. On peut choisir les bielles

si elles doivent moins peser que le boulet et si leur frottenent
dans les tourillons des brisures est peu de chose.

La fipure g7 de la méme planche fera connaitre la maniére |

. de mettre un ou plusieurs soufflets en mouvement par e

moyen d’'un manége ; b ¢, b ¢ peuvent également étre faits en
bois, en fer ou en cordes, et les observations que nous venons
de faire en parlant de la figure 96, leur sont applicables.

La figure 98 est un moyen de souffler avec le pied en ap-
puyant sur la marche ou pédaleajil: est utile de I’employer
lorsque pour certaines opérations on a besoin des deux
mains.

Soufflets mus par un pendule,

% .vevere M. Vallance a eu I'idée de faire mouvoir des souf-
flets par un pendule, au moyen da balancement oscillatoire

d'un pendule de grande dimension. Nous donnons la figure |

de cet appareil, que peu de mots suffiront pour faire parfaite-
ment comprendre. Le bitis a, fig. gg, fait en charpente, rece-
vra toute forme vonlue par les localités. Celle que nous lui
donnons pourra servir de régle. Le pendule 6, formant par
le haut un segment de cercle denté, engrénera sur un pignon
e, monté sur le bout d’un arbre coudé en vilebrequin, d. Cet
arbre pourra présenter autant de coudes qu'il sera nécessaire
de faire mouvoir de soufflets. Dans la figure 100, nous avons
représenté cet arbre avec deux coudes afin de faire compren-
.dre, par un seul exemple, que les soufflets peuvent étre pla

. ¢és en haut, en bas, sur une méme ligne, et, en général, seloa

-
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kote position qui sera nécessitée par I'emplacement et les
slentours de la forge; e e sont deux ressorts régulateurs que
lautenr annonce comme devant régler, et méme aider, I'ac-
tion du pendule; £, bielles qui transmettent aux soufflets le
balancement des vilebrequins de I'arbre d, On assure qu'avec
un pendule ainsi construit, ayant 20 pieds anglais de lon=-
gueur, et étant chargé d'un poids de 15 quintaux, un seal
homme peut imprimer le mouvement & une machine qui exie
gerait la force de deux chevaux........ » (Journal des Ateliers,
par M, Paulin-Desormeaux, page 267.)

Soufflets mus par des cames et bascules.,

Indépendamment de ces moyens de transmission, il en est
une foule d'autres employés partout, et qui sont trop nom-
brenx pour étre rapportés ici. Nous nous contenterons d’en
exposer deux ou trois, afin que les personnes qui n'ont pas
voyagé s'en puissent faire une idée.

Nous avons conservé dans nos figures les anciens soufflets
en bois, qui sont peut-étre encore en usage dans quelques
contrées, mais que nous n'avons rencontrés nulle part, et
dont nous ne nous faisons méme pas une idée bien précise
d’aprés la description qu'en donnent les auteurs qui ont traité
cette matiere, lls disent: « ....... Ces soufflets se composent
» de deux coffres pyramidaux dont I'un pénétre dans I’autre...
» Le coffre inférieur, qui porte la buse, est immobile ; le
» coffre supérieur, au contraire, est mobile ; lorsqu’il s'éléve,
» T'aic entre par la soupape; lorsqu'il sabaisse, I'air com-
» primé s’échappe par la buse. Les bords des deux coffres
» sappliquent exactement l'un contre 'aulre au moyen de
» liteaux ponssés par des ressorts. Un arbre tournant, wi par
» Vean ou la vapeur, donne le mouvement a ces soufflets.... »

Telle est, sauf légére modification dans les expressions, la

gt
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description que 'on rencontre partout, Or, nous avouons gue
nous n'y comprenons pas grand'chose, ou bien la machine
soufflante est bien imparfaite si elle est telle que ces descrip-
tions nous en fournissent 1'idée. |

En effet, si a et b, fig. 101, sont deax coffres renversés 1'un
sur ’autre, b formant le convercle d'¢, il est bien tertain que
b, virant sur c en s'onvrant, la capacité de ces deux coffres se
remplira d'air, fourni paria soupape, quei'on peut avoir pra-
tiquée en dessus au coffre b, ou, mieux, au-dessous au coffre
a. Il est encore bien certain que cet air, contenu dans le;
coffres, sera comprimé lorsque b, livré a lui-méme, ou obéis-
~ sapt a la pression d'une came , descendra sur a et sera pounssé
violemment vers la buse. Tout cela est clair, mais ce que je ne
comprends pas, c'est le moyen employé pour presser et chas-
ser I'air que contient le coffre a, Jorsque les bords du coffre
b touchent en bas, et que les bords du coffre a touchent le
foud du coffre b; c’est-d-dire lorsque la ponctuée o', qui indi-
que les bords du coffre inférieur, se confond avee la ponctuée |
b, qui indique le fond du coffre supérieur, L’air contenu dans
e coffre inférienr, a, doit alors faire matelas, ce qui est un
vice énorme dans toute machiue soufflante, parce que I'élasti-
cité de l'air s'oppose & ce que la pression da coffre supérieur,
b, produise tout son effet. Si les choses se passent ainsi dans
les soufflcts en bois, on a fort bien fait de les abandonner, et
ceux qui seraient contraints de les Emplnyer feraient bien de
faire la partie inférieure a, massive, ayant seulement un déga-
gement de conduite pour le passage du vent dans la buse.
Nous demandons pardon pour cette petite digression, et nouns
reatrons de suite dans la description des moyeus de transmis-
sion du mouvement, |

Dans cette méme figure, ¢ est I'arbre 4 cames mti par l'eay
ou la vapeur; les cames f, venant appuyer sur le mentonnet
g, forcent le coffre b & recouvrir tout-a-fait le coffre a. Aus
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sitot qu’'il est descendu entiérement, la came quitte le men-
tonnpet, et ce coffre b est libre, Il resterait abaissé s'il n'était
de snite enlevé par la bielle brisée A, assemblée en brisure,
téte de compas,.avec le bras de levier-bascule i, fig. 102, ou,
st le soufflet est seul mis en mouvement, par la bascule a
poids, fig. 104, dont il va étre parlé.
La figure 102 représente la bascule dont il vient d'étre

parlé, placée soit au plafond, comme dans la figure 104, soit

comme nous 'avons dessinée. Elle est destinde & ouvrir et fer=
mer alternativement les deux soufflets a b, a b, et voici com-
ment cet effet a lieu. L'arbre e, fig. 101, est représenté figure
103 sur sa longueur. Il est supporté, a son extrémité de droite,
par un collet-tourillon recu dans une crapaudine & double
coussinet, et par l'autre extrémité par un collet,tournant en=
tre des coussinets. Il porte en dehors de son poiat d appui une
roue dentée, j, plus ou moins grande, suivant qu'on veut un
mouvement plus’on moins vif. Nous avous représenté cet arbre
destiné seulement a faire mouvoir deux soufflets; sil devait
faire mouvoir trois, quatre, et méme plus, il faudrait au-
tant de rangs de cames que de soufflets. Quand la came f
a comprimé le soufflet ab, elle quitlte le mentonnet g. et,
aussitot, la came f7 rencontre le mentonnet de I’autre soufflet,
qu'elle force a baisser; alors la bascule ii, qui s’était abaissée
du cbté de la bielle A, se releve et enléve le premier soufflet,
qui reprend son vent jusqu'a ce que la came [, quittant le
mentonunet du second soufflet, et la came f, comprimant de
nouvean le premier soufflet, fait incliner de nouveaun la bas=-
cule ii’, reléve la bielle /', qui enléve de nouveaun le second
soufflet, et ainsi de suite.

Les ponctuées k indiquent la portée de l'oscillation de la

bascule i.
Le levier 2 poids, fig. 104, est employé lorsqu'on ne veut
faire qu'un soufflet A, fig. 105, ainsi que nous venons de le

i
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dire. On emploie ce moyen lorsque la position de I'arbre e,
qui porte les cames f, y force. Sinon, le soufflet étant situé
comme en B, la came £, au lien d’ appuﬁ'er sur le mentonnet g,
comme en A, le reléve, ainsi qu'on le voit en B, Lnrsque la
came abandonne le mentonnet, le coffre supérieur de ce souf:

flet, qui est chargé de poids considérables, redescend en com-
primant I'air et le chasse par la buse. Dans ce dernier cas, ot
la came reléve au lieu d'appuyer, on peut mettre plusleurs
soufflets en altermant les rangs de cames sur le méme arbre; il
n'est alors besoin ni de bascules, ni de leviers & poids ; tous
les spufflets retombent d’eux-mémes lorsque la came les aban-

donne.
Branloire a double effet, par M. LoriMeR-GARRIGA.

Cette branloire est A donble effet parce qu'elle pent étre em-
ployée comme les branloires ordinaires, et aunssi parce }lu'ellu
peut étre disposée a soulever et a presser alternativement,
comme cela est exige pour les soufflets Privat, Rabier, pour les
soufflets cylindriques dont nous parlerons plas bas, et dans
d’autres circonstances, lors desquelles le placement des bat-
tants, plateaux ou volants mobiles, s'oppose & ce que ces par-
tiessoient chargées de poids qui déterminent leur mouvenient
de descente apris que Veffort de la branloire les a élevées. Il
faut alors que la branloire enléve et repousse avec la méme
énergie, Ici la branloire que nous donnons figure 106 est pare
faitement appropriée.

Soit a «, la tige en fer ou en bois d’ane branloire suspendu
par le point a' dans la bride b fixée au plafond. Cette bran-
Yoire oscillera sur le pivot & et pourra en outre virer sur elle-
méme si la bride b est brisée en &', fig. 106 et 107, dessinés
plus én grand. Pour obtenir Je virement, la partie inférieure
Y est terminde par an tourillon &leté par le haut et destind
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Frecevoir un écrou qui I'empéche de redescendre, ou il regoit
ane goupille ou une clavette passee en travers qui prndmsent
- Je méme effet. La branloire a donc deux mouvements, un de
" Bascole et un de droite 3 gauche. Lorsqu'il ne s'agit que d'en=
fever un ventilateur rappele par un poids, une corde attachée
an crochet ¢ produit cet effet. Ce crochet peut aller et venir
sur la barre de la braploire et étre fixé & volonté au point
d'écartement voulu au moyen de la vis de pression d. Lors-
qu"i! 5'Iagit d'enlever et de refouler le ou les ventilatenrs, on
ajoute le boulet e, qu'on recule ou avance, selon qu’on veut
avoir plus ou mnins' de pesanteur. Mais, dans ce cas, il faut
remplacer par une bielle rigide la corde attachée au curseur
d, afin que le mouvement de refoulement puisse s’opérer.

Oun voit en f de cette méme branloire un moyen d’adoucir
la traction de la sonngtte et d'éviter en partie la décomposi-
tion de la force lorsqu’on est contraint & tirer obliquement
cette méme sonnette. La corde £, attachée 3 un point fixe sur
le levier de la branloire, vient passer dans la gorge de la poulie
a chape, g, et facilite le mouvement de bascule.

§ 10. CONSIDERATIDNS GENERALES SUR LES S0UFFLETS.

Dans les usines et fonderies, les soufflets a piston en fonte,
cylindriques, paraissent obtenir definitivement la préférence.
Dans les ateliers de serrurerie, on emploie toujours le sonfflet
en cuir, et on l'emploiera probablement encore longtemps,
parce qu’'il est moins cofiteux, plus facile & faire, bien plus
doux & faire mouvoir. Parmi les soufflets en cuir, celui de
M. Rabier nous semble devoir obtenir la préférence.

Un soufflet est bien construit si la pression de J'air est com-
plite; si, le soufflet fermé, il ne se trouve que peu d'espace
vide dans I'intérieur ; cet espace vide, qu’on nomme matelas,
pro&a’i; un trésemauvais effet parce que lair condensé qu'il

T

v



104 - PREMIERE PARTIE.

contient se dilate lorsqu’on ouvre le soufflet, et alors il entre
beaucoup moins d'air nouveau par les soupapes. Pour parer
& cet inconvénient, on du moins pour y remédier en partie,
on doit faire la tétiere aussi plate qu'il sera possible, sauf
a ovaliser le trou conique qui forme la vaissance de la buse,
aipsi que nous l'avons représente fig. 45 et 46. Il fauln
aussi n'employer que des nervures trés-minces, afin que l»
plis occupent le moins d’espace possible. Néanmoins on n'ob-
tiendra jamais, ou du moins on n’a pas encore obtenu la per-
fection a cet égard ; elle ne se rencontre que dans les machiss |
a piston dans lesquelles seulement il devient possible, 1.
moyen d'une bonne construction, de chasser tout l'air it
spir¢ par les soupapes.

Soupapes.

Les soupapes doivent étre faites de bois raide et léger, non
sujet a se tourmenter, garnie de peau douce et moelleuse. L2
rapport de la grandeur des soupapes avec la capacité du soutf-
flet, n'est pas encore établi d’aprés des régles fixres. La sou—
pape doit étre assez grande pour que le vide se remplisse
promptement ; il ne faut pas que sa grandeur la rende liche
et trop pesante, parce (ue, dans ce cas, elle ferme difficile~
ment et ne garde pas bien le vent. Si la soupape est carree,
on mettra l'attache oun la charniére du c61é que I'on jugera
convenable; cependant on préfére assez généralement, et
avec raison, mettre la charniére du cété du gros bout de
souflet : elle ferme mieux, parce qu’alors l'air qui se rend &
la buse la ferme, tandis qu'il pourrait la soulever un pes

si elle était tournée dans le sens contraire. Si la soupape af-
fecte la forme d'un parallélogramme, il sera convenable:
mettre la charniére sur I'un des grands cétés pour a
d’autant plus sa fermeture hermétique. Dans une soups
bien construite, le clapet ne dépasse quede peude chose fame
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werture de prise d’air. Si le clapet est grand, il s'ouvre diffici«
fement et le soufflet ne prend pas bien son vent, parce que
Is pression iotérieure agit plus puissamment sur ce clapet que
‘e le fait la pression extérieure qui est bornée, a la grandeur

de Y ouverture,
PDans les grands soufflets on fait des clapets coniques en

bois léger. Les cones sont recus dans des trous également
coniques. An moment de ['inspiration, {'air extérieur pousse
en dedans ces sortes de bouchons qui sont maintenus par des
bandelettes de peau comme les soupapes ordinaires. Lorsque
I"air est comprimé dans l'intérieur, il appuie sur les bouclions
etles fait entrer dans les trous coniques qu'ils ferment her-
roetiquement. De légers ressorts en acier, assez flexibles pour
qu'ils puissent céder & I'effort de l'air exterieur, concourent,
dans quelques-uns de ces soufflets, & assurer I'exacte ferme-
ture du trou lorsque le battantse referme; les figures 108 et
109 représentent la coupe d’'un deces trous garni deson cone,
savoir : la figare 108, lorsquela soupape s'ouvre, et la figure
109, lorsqae I'air comprimé la fait fermer. Duns I'une et dans
Y'autre nous avons mis le ressort dont il vient d'étre parlé,
bien qu'il soit assez rarement employé. Le plan de ¢ces trous
est ordinairement rond ; mais il arrive qu’il est quelquefois
triangunlaire ou carré; il va sans dire qu’alors le bouchon au
liea d' offrir Vaspect d’un céne tronqué, est formé par une py-
nﬁﬂg tronquee triangulaire ou quadrangulaire.

Ame du souffiet.

Uﬁq sonfflet carré est dur & mener, et l'effet est moindre
que dans un soufflet trapézoidal, parce que Vair est chassé
dans cette derniére forme du grand cOté vers le petit ol se
trouve la tétitre, par une pente insensible. Si la tétidre oc-
cupe, comme nous conseillons de le faire, toute la longueur
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de ce petit coté et (u'elle soit elle-méme dans toute sa lon -
gueur percée en entonnoir trés-ovalisé, ainsi que nous l'avon
conseillé; I'air y sera poussé fortement sans rencontrer sur soz
passage aucune surface droite contre laquelle il puisse buttes:
et faire ressort. 1l faudra alors moins d'effort pour le faire
passer dans la buse. Si le soufflet est carré, il se trouve des
deux cOtés du trou de la tétiére des surfaces qui s'opposent a
la marche du vent, et contre lesquelles il se refoule. 1l faat
alors plus de force pour le comprimer; et cet air comprimé en
se dilatant remplit de nouveaun le soufflet, lorsque le battant
s'ouvre pour aspirer l'air extérieur; la soupape se leve moins
facilement et l'aspiration est moins forte. Cet inconvénient se
fait sentir aussi dans les soufflets cylindriques, le trou du
porte-vent etant au milien du disque immobile.Ce soufflet est
plus dur a manceuvrer, parce qu'il est dépourva de cette
force de levier qui agit dans les soufflets trapézoidaux, de
I'extrémité du volant a I'axe de la charniére; mais ces souf-
flets cylindriques donnent plus de vent que les autres.
Indépendamment du choix de la forme, le constructeur doit
veiller a ce que l'intérieur du soufflet soit bien uni, A ce qu'il
ne s'y trouve ni saillie, ni traverse, ni quoi que ce soit qui
puisse géner la circulation de I'air, ni le plus grand rappro-
chement possible des ventanx. La peau doit étre moelleuse, |
et on doit avoir soin de la graisser de temps & autre, afin de
Ientretenir dans cet état. Son adhérence sur le champ des
ventaux doit étre parfaite. Nous avons dit comment elle s'o-
pere a l'aide de laniéres métalliques ou de cuir, assujetties par
des clous a large téte; nous avons va derniérement metire
eu usage un autre procédé qui est bon. Un forgeron a pra-
tiqué sur les champs des ventaux et du diaphragme de son
soufflet, a l'aide d’une ripe, une rainure angulaire; il a fait
dresser par un menuisier des brins de cercles de tonneaue
leur a fait donner la forme triangulaire de maniére & pouvoir
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entrer dans la rainure et la remplir & peu prés. Aprés avoir
mouillé les bords de la peau, il I'a fait entrer dans la rainure
ingulaire pratiquée sur les champs et a posé le cercle par-
essus, en le faisant entrer et prendre la courbure a l'aide
e pointes (on pourrait mettre de petites vis a bois); il a re-
>uvert le tout d'un galon métallique’ cloué sur le cercle. Cette
vaniére de fixer la peau, qui est d'ailleurs collée, doit étre
rés-bonne. Le soufflet ainsi confectionné ne perd aucun vent
t promet une longue durée. Tous les ouvriers savent qu'il
‘est pas facile de fixer le cuir aprés la tétiére ; on y parvient
lus aisément au moyen de la rainure, en fait prendre d’abord
: pli en serrant le cuir mouillé avec une corde et on pose
nsuite les morceanx de cercle.

Il nous asemblé que, sans faire de rainure, on obtiendrait
m effet & peu prés pareil en clouant un cercle ordinaire sur
es champs. Cette observation que nous avions cru devoir
aire a été combattue par I'ouvrier constructeur, qui a allégué
ue plat contre plat ne serre pas autant que I'angle saillant
ntrant dans I'angle rentrant. 11 peut avoir raison, nous li-
rons l'une et l'autre opinion & la décision du lecteur,

® 11. MANOEUVRE DU SOUFFLET.

Nous avons vu dans le courant de ce chapitre que, dans une
onne construction du sonfflet & deux vents, la capacité du ven-
lateur ou culotte doit étre moitié double de celle du reservoir
‘air, et que dans le soufflet a trois vents de M. Rabier, les
entilateurs sont au réservoir d'air dans la proportion de
ois & quatre, Dans 1'un et 'autre cas le vent n'est plein et le
ufflet ne donne tout son effet que lorsque le réservoir d'air
t rempli; pour le remplir et le tenir dans cet état, il convient
. faire mouvoir le ventilateur ou les ventilateurs. Quel=
.es personnes les mettent en mouvement au moyen de petits

[
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coups répétés : cette manceuvre est fautive et detruit promp-
tement les soupapes; les coups ne doivent point étre trop
précipités, il faut faire parcourir au ventail du bas toute sa
portée. Un mouvement trop lent 'aurait aussi son inconvés
pient, mais il serait bientét remarqué, la baisse du réservoir
d’air en serait un shr indicej il est done nécessaire. de faire
marcher le soufflet largement et sans trop de précipitation,

Lorsqu'on veut obtenir un vent plus rapide, on charge le
véservoir d’un poids plus on moins lourd suivant l'effet qgn'on
veut produire. Ce poids, lorsqu'il est trop lourd, remplit mal
son objet, parce que l'air & chagque renouvellement entrant
dans un air fortement comprimé est chassé immédia_tmeul;
vers la buse et que le vent devient alors saccadé, comme ﬁ'un;
se servait d'un soufflet simple ; il y a donc, relativement 2 ce
poids, certaine limite qu'on ne peut franchir et que 'expé-
rience fera connaitre.

Puﬂe'mtm

Autant que possible le porte-vent sera droit; sil est néces=
saire de le courber, les angles devront étre arrondis. Si le
porte-vent est trés-long, il sera bon d’en fermer 'entrée par
un clapet ; si le porte-vent aboutissait & un réservoir commun
a plusieurs soufflets, ce clapet serait une nécessité, et dans tous
les cas il devra toujours étre placé sur la tétiére a la naissance
du porte-vent. La longueur dn porte-vent n’est pas un dé-
faut, le vent-au contraire parait plus impétueux lorsquiil a
une certaine longueur. Passé une certaine limite, trésseéloi-
gnée cependant, la longueur du porte-vent serait un défaut
grave et méme capital, Car il pourrait arriver qu'a certaina
distance, la résistance de l'air immobile fit équilibre avee Ia
force d'impulsion de la machine soufflante, et que toug effet

fit suspendu ; wais cela n'aurait lieu qu'a de grandes. distan=



SOUFFLETS CYLINDRIQUES. 109

¢es et dans les cas ordinaires la force du vent semble s’acerot-
tre avec la longueur du porte-vent. L'embouchure du porte~
vent doit étre conique; cette disposition donne de la force an
vent,

Tels sont les principes les plus importants 4 connaitre pour
la comstruction des soufflets ordinaires. Nous n’avons pu par-
ler dans cet ouvrage des trompes & vent, des soufflets en bois,
des soufflets hydrauliques ; ces grands agents d’impulsion de
l'air ne sont employés que dans les usines, et le forgeron ne
trouvera jamais & en faire une application utile pour sa bou-
tique ou pour 'atelier d’amateur. Il n’en n'a pas été de méme
des soufflets a piston; nous avons di les faire connaitre, parce
que rien ne soppose (nous en avons fait I'application dans
des dimensions trés-restreintes) a ce que, rendus plus mania-
bles, ils ne puissent devenir un jour un ustensile de la bou-
tique. La connaissance parfaite de toutes les machines a
produire le vent, leur description, feraient I'objet d’un traité
spécial trés-intéressant et ne sauraient trouver place dans les
limites d'un chapitre de I'Art du Forgeron, qui doit renfermer
tant d'autres matiéres. Nous ne pouvons, pourtant, nous disa -
penser de faire connaitre les soufflets cylindriques et les soufflets
ventilateurs, qui paraissent avoir beaucoup d'avenir.,. Nous
‘erminerons par les appareils a air chaud.

8 12. SOUFFLETS CYLINDRIQUES.

Les sonfflets cylindriques se répandent de plus en plus dans
les ateliers, Poarquoi? Les uns prétendent qu'ils donnent plus
de vent;les autres disent qu'ils sont plus faciles a placer ;
d’autres encore, qu'ils sont plus doux, plus maniables. Nous
Dentrerons pas dans la discussion de tous ces avantages, et
d'autant plas que nous avons construit pour notre usage un
fle ces soufflets dont nous sommes trés-satisfait, Vaut-il mieux

Fargerun: 19
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que notre soufflet Rabier? La question serait embarrassante &
résoudre, et nous préférons en donner la description, sauf an
public & expérimenter et  juger. Chacun a son avis; le ndtre
ne serait peut-étre pas le meilleur.

C'est & l'exposition des produits de l'industrie de 1839 que

les soufflets cylindriques ont été exposés. Voici le rapport du
jury central : , .
&......+ M, Enrerexpose dessoufflets cylindriques
A vent continu, composés de deax caisses séparées par le
plateau circulaire qui recoit le mouvement de la branloire
et détermine I'agrandissement et le rétrécissement alterna-
tifs de l'une et de I'autre capacité. Le vent aspiré dans cha-
cune d’elles est refould dans une troisiéme caisse ou eom=
partiment, formant réservoir d'air, qui est place au-dessus |
des deux autres ; l'air venant de la capacité inférieure ar-
rive & ce réservoir par un conduit métallique placé exté=
rieurement ; le plateau mobile est lié a la branloire par un
étrier, Les souff ts de M. Enfer sont bien établis; ils occu-
pent peu d'e pace, ainsi que le prouvent les forges porta-
» tives exposées par le méme fabricant. » ' |

« Le jury décerne a4 M. Enfer une mention honorable. »

e M. PawLerte. — Les soufflets exposés par M. Paillette

» sont construits dans le méme systéme que ceux du précé~

i dent; ils ont la forme prismatique a base carrée, au lieu
» de la forme cylindrique. La branloire, a laquelle est lié
» le platean mobile, traverse, dans un fourreau en cuir flexi-
» ble, le corps du soufflet, et le vent du deuxiéme comparti-
» ment, placé an-dessous du plateau mobile, est conduit au
» réservoir d'air par un conduit intérienr en cuir flexible.

» Les soufflets de M. Paillette sont d'une bonne exécution, «
» occupent peu de place, comme ceux de M. Enfer, et lui més
» ritent la mention honorable que le jury lui décerne. »

Depuis, les soufflets cylindriques ont fait leur chemin das$

¥ v ¥
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rmonde industricl, Les soufflets carrés de M. Paillette n’ong
pss eu la méme vogue; le cylindre est, aprés la sphére, la
forme de plus grande capacité sous moins de volume. Le
~ soufflet carré est, pour étre bien fait, d'une exécution plus
difficile que le sounfflet rond; et puis, nous devons le dire, lo
conduit intérieur en cuir souple est sujet a plusieurs inconvé=
nients ; nous 'avons éprouvé dans la construction de nossouf-
flets Rabier, encore bien que, dans ces derniers soufflets, ce
couduit, placé non loin de la tétiére, ne soit guére que de
5a 6 centimeétres dans son plus grand écartement. Que
serait-ce donc si, comme dans le systéme Paillette, il était
susceptible de devoir étre porté a 4, 5, 6 decimétres de
longueur, selon l'ouverture du ventilateur supérieur. Et
puis, le soufflet Eylindrique, senfermant aisément dans un
gros cylindre de tole, est bien moins génant que le soufflet
carré. Enfin, comme c'est ce dernier que nous avons exécuté,
nous en donnons le dessin, sans prétendre pourtant que notre
exécution soit celle de M. Enfer, que nous p’avons vue a I’ex-
position que revétue de son enveloppe de téle. Peu importe
les diverses maniéres, nous sommes sur de la nodtre, puis-
qu’elle fonctionne bien j c'est ce qui fait que nous la donnons
avec confiance,

a, fig. 110, 1° ventilateur ; b, 2* ventilateur; ¢, réservoir
d'air. La base a' est exhaussée sur quatre pieds si elle doit
poser a terre. Si le soufflet doit étre suspendu, ces pieds de-
viennent inutiles. Si cette base est faite en bois .peu epais, on
applique dessous la boite & air «’. Mais si le plateau de bois
est épais, on creuse & la gouge cette boite dans son épaisseur.

On'yuit au plan, fig. 111, ce méme plateau-base;a est la
soupape percée au centre, et dont un cercle ponctué indique
la baie, dont la prise d'air est en dessous; cette baie est re-
coaverte d'un clapet en peau, renforcé d'une planchette ou
d'un carton. Nous n'avons pas indigué la bride en cuir souple,
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dont nous avons parlé lors de la description qui a été donnée
des soupapes ordinaires. b b b Sont trois des pieds, le quatrieme
n'étant pas visible puisqu'il est recouvert par le coude a™”,
visible en élévation, fig. 110, et recouvrant la boite a air a’’,
avec laquelle il est joint hermétiquement. Ce coude est fixé
avec des vis sur le champ du plateau-base a; les lignes ponc-
tuées o” a” indiquent les limites de 'entaille creusée dans le
plateau pour que 'air passe librement dans le coude a™. La
largeur et la profondeur de cette entaille doivent étre calcu-

lées de maniére a ce que I'ensemble de leur capacité soit su-

périeure & la capacité du tube [, fig. 110, dont il va étre

question.

d, méme figure 111, portée circulaire réservée en saillie sor
le plateau-base. C'est sur cette portée qu'est collé et cloué le
cuir a, fig. 110, du premier ventilateur.

e, quatre trous destinés a recevoir, par le bout inférieur
fileté, les quatre piliers en fer rond dont il sera parlé.

f, plateau mobile vu en élévation, fig. 110, et en plan par-
dessus, fig. 112. Clest ce plateau, situé entre les deux ventila-
teurs a et b, qui monte et qui descend pour remplic d'air et
vider alternativement les deux ventilateurs a, b; et aussi,
soit qu'il monte ou descende, pour chasser dans le réservoir |
¢ l'air comprimé dans les deux ventilateurs.

Ce plateau doit fixer I'attention.

La figure 112 le représente vu en dessus, parce qu’en des=
sous il n’offre aucune particularité. La soupape f’ ne le tra-
verse pas dans toute son épaisseur et n’est point apparente en
dessous. Aprés avoir creusé le bois aux trois quarts de son
épaisseur, on fouillera en dessous, suivant les ponctuées £, de
facon que l'ouverture, qui va toujours =n élargissant, 3 partit
du cercle ponctué, soit aussi grande qu’elle estmarquée en f7 é
fiz. 110, qui montre ce méme plateau f en élévation, C 4
par cette ouverture, et en soulevant la soupape f', quelas

i A
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remplit le second ventilateur lorsque le platean mobile des~
cend.

£, trois bras en fer solidement enfoncés dans I'épaissenr
du platean mobile, et servant, d'une part, de point d’attache
aux tringlettes moteurs i, fig. 110, et de'autre asupporter les
poids, m, qui chargent ce plateau, que I'on doit rendre trés~
pesant par tous les moyens possibles.

La marche ascendante et descendante de ce plateau f, fig.
112, est réglée par les quatre pitons e, dans lesquels passent
les quatre petits piliers en fer xond, e, fig. x10, 111, 112, 114.

Figure 113. g, fig. 110, élévation; g, fig. 113, plan, vuen
dessous et vu en dessgs, fig. 114, diaphragme immobile sépa-
rant les ventilateurs du réservoir d'air et supportant la buse
on tétiere du soufflet,

g g, trou central livrant passage a l'air du ventilateur b,
lorsque le plateau mobile remonte et le comprime dansle ven-
tilateur c. Ce trou cogrespond a la soupape ¢, fig. 114, qui se
souléve pour laisser passer le vent, et qui se referme aussitot
aprés, lorsque le platean mobile recommence & descendre. d,
portée circulaire correspondant avec la portée d, fig. 11y, et
servant au méme usage. Les trous ee e e ne sont point tarau-
dés; ils servent a livrer passage exact a glissement aux piliers
¢, qui sont garnis en haut soit d'une embase rapportée en
cuivre ou fer, ou qui forment un épaulement sur lequel le
diaphragme ¢ s'appuie. Pour maintenir ce diaphragme, le pi-
lier se termine par un tenon-tourillon au travers duquel on
perce an petit trou qui recoit une goupille d’arrét ; ou bien le
tourillon dépasse en dessus d’'une par:tie filetée qui recoit un
écrou faisant pression sur le platean diaphragme ¢, et lo

maintient invariablement fixé au plateau-base, fig. 1 11.

g”’, coude de méme forme et attaché par les mémes moyens

gue le coude a'”, fig. 111. Il doit étre placé bien en regard;
son épaulement, destiné a recevoir le tube métallique, {, fig.
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110, doit coincider ; seulement, ici, dans cette figure 113, le
trou est en dessous au lien d’étre en dessus, comme dans la

figure 111,

g", fig. 113 et 114, courbe ponctuée indiquant la mor-
taise percée dans I'épaisseur du diaphragme g, aboutissant par
son évasement a l'ouverture, et par le fond au trou ponctué,
recouvert d'une soupape, fig. 114.

g', autre coude, fait de la méme maniére, appliqué de méme
sur le champ du diaphragme, mais sur la partie diamétrale-
ment opposée, et tourné en sens inverse, c'est-a-dire de ma-
ni¢re a ce que l'ouverture se trouve en dessus, ainsi qu’on le
" voit figure 114. ®

Dans cette figure 113, ainsi que dans celle 114 qui suit,
les quatre trons eeee servent a loger et a fixer I'extrémité
des piliers en fer [, soit avec des goupilles visibles dans 1'élé-
vation, fig. 110, soit avec des écrous, comme il vient d’'étre dit.

La portée circulaire d sert a recevoir la peau du second ven-
tilateur, qui y est collée et clouée. La figure t14 est le plap,
vu en dessus, de ce méme diaphragme immobile; les mémes
lettres indiquent les mémes parties; ici, le coude ¢, servant
de buse, recoit sur son épaulement circulaire le tuyau qui con-
duit le venta la tuyére ; ce tuyau est indiqué par les verticales
ponctuées ¢ dans I'élévation, fig. r10. La partie ombrée dans
Iintérieur de la portée circulaire, d, sert & faciliter la sortie
du vent, comme ou I'a vu en a”, fig. 111. C'est sur la portée
circalaire d qu'est collé et cloué le bas de la pean qui for-
inera le réservoir d’air. ,

j's trois trous tarandés dans lesquels sout vissées les tiges
conductrices en fer polij, fig. 110.

Fig. 115, plateau X, fig. 110} il est plein avec une portée |
cicculaire, d, par-dessus et par-dessous ; celle du dessous sert |
a recevoir le haut du manchon de peau formant le réservoir
d'air, qui y est collé et cloué; celle du dessus sert a maine
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enir les poids dont ce dernier plateaun est chargé. Les trois

frous 7' livrent un passage aisé aux tiges conductrices j, fig.

Q.

Maniere de construire.

Lorsqu’il s’agit de mettre la peau sur ce soufflet, la pean
¢tant cousue en tuyau a double couture poissée, et recouverte
intérieurement d’une bandelette de peau fine et souple coliée
dessus, on introduit dans le tuyau les nervures qui sont faites
avec un fort fil-desfer ou deux ou trois tours de fil-de-fer, si
celui quon a n'est pas assez résistant. Ces nervures seront re=
couvertes de peau mince ou simplement d'une étoffe quelcon-
que ; on peut méme employer le papier fort pour les petits
soufilets ; mais, dans tous les cas, on fait bien d’enduire de
graisse le fil-de-fer afin qu’il ne se rouille pas, car la rouille
corrode la peau. Ces nervures étant entrées de force (V. pag.
34, 35, Construction des Soufflets ordinaires), on tend fortement
Ja peau en la liant entre les nervures avec une forte ficelle
qui lai fait prendre le pli quelle doit contracter quand le
souftlet est forme,

La peau du ventilateur inférieur tant ainsi préparée, on
la fait entrer de force sur la portée circulaire du plateau-Dhase,
bien enduite de colle de pite, et on l'arréte de suite avec
quatre oun cinq pointes. On recouvre avec une bandelette de
cuir, et on cloue la bandelette, enduite également de colle,
avee les clous a soufflet, qu'on pose d'abord de deux en deux.

On répete 'opération sur la portée circulaire inférieare du
plateau mobile f. Le ventilateur inférieur a est alors garni.
On le ferme en serrant la peau entre les nervures avec des
ficelles. Puis on continue encore de méme pour le ventilateur
supériear b. |

Quand la peau est mise sur ces deux ventilateurs a b et qu’ils
sont hermétiquement clos, on les entr’ouvre un peu et l'on
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met en plicu les quatre piliers ¢ en les faisant passer par les
pitons libres ¢'. On les visse fortement dans les trous e, figs
111, du plateau-base. On met en place le tube [, en le faisant
entrer a force sur les deux tourillons des coudes a"’ et g”, puis
on fixe les quatre pilierse dans le diaphragme, soita l'aidede
goupilles, soit a I'aide d'écrous.

On s’occupe alors de la pose de la peau du réservoir dair :
on commence par la fixer, comme nous avons dit, sur la portée
circulaire inférieure du diaphragme, fig. 114, apres toutefois
avoir mis les sept nervures qu'il doit avoir, On pose alors, soit
en les vissant, soit en les chassant a force, les trois tiges con~
ductrices j, fig. 110, dans les trous j’, fig. 114. On fait passer
ces tiges par les trous j”, fig. 115, dans lesquels elles doivent
glisser trés-librement, puis on pose la peau sur la portée cir=
culaire d du plateau, fig. 115. Le soufflet est alors terming.

Pour le faire fonctionner, il ne s'agit plus que de joindre au
plateau mobile £, fig. 110 et 112, I'étrier & trois branches 7,
fig, 110. Chacune des trois branches est filetée par son extré-
mité inférieure et recoit deux écrous i’ et . Avant de faire
passer chacune des trois branches par un des longs pitons %
fig. 110 et 112, on visse sur la branche le premier écrou a pans
i’, fig. 1Yo ; puis, lorsque la branche dépasse en dessous, on
visse le second écrou i, qui fixe la branche aprés le piton,
dans I'ceil duquel elle est fermement assujettie endessns et en
dessons, Ce second écrou i’ est fait de telle sorte qu'il est &
téte forée en travers, et c'est dans le trou de cette téte qu'on

asse le fil d’archal qui supporte le poids m; on attache alors
Fa chaine k de labranloire, aprés Vétrier ¢, et le soufflet est
prét a marcher,

Dans cet état, si I'on tire la branloire &, on enléve 1'étrier
f, qui lui-méme enléve le plateau mobile f. Le premier ven:
tilateur « s’ouvre, aspire l'air par en dessous, par lasou pnpaﬂ;
fig. 111, Mais, en méme temps, le ventilateur supérieur b #
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fame et chasse I'air qu'il contenait par le trou central gg,en
sculevant la soupape gg, fig. 113 et 114, dans le réservoir ¢
quil souléve en faisant glisser trés-librement sur les tiges con-
ductrices 1, le plateau supérieur h, lequel, pressé par le poids
dont il est chargé, ferme la soupape g ¢, fig. 114, et chasse
le vent par le conduit ¢', d'ot il passe dans le tuyau qui con-
duit le vent a la tuyére.

Lorsque le plateau mobile f est parvenu en haut de sa

coarse, que le réservoir b est comprimé et vide, et qu'on cesse
de tirer la branloire , les poids m, pesant sur le plateau mobile
ﬁ.l le forcent a redescendre. Alors, I'air qu'il avait aspiré se
trouvant comprimé, ferme la soupape a, fig. 111, et trouve
som issue par la boite a air a”, fig. 110 et 111, et se rend dans-
le coude «’, monte dans le tube [ et vient, aprés avoir passé
par le condeg”, fig. 113 et 114, soulever la soupape ¢'”, pour
se répandre aussi dans le réservoir d'air et s’opposer a ce qu'il
se referme tout-a-fait, et ainsi de suite, tant qu’'on fait fonc-
tionner la brauloire. Nous avons marqué par de petites fleches
dans la figure 110, la marche de ce vent, depuis le ventilateur
du bas jusqu'a sa sortie par la buse g'.

§ 13. SOUFFLETS VENTILATEURS,

On appelle ventilateur un appareil au moyen duquel on
met I'air en mouvement. Le moyen le plus souvent employé
est celui de quatre ailes ou palettes mues rapidement et circu=
lairement dang un tambour ou cylindre dont elles occupent
toute Ja capacité, sans toucher pourtant a la paroi de ce tame
bour ou de ce tube, On concoit que lair entrainé dans e
mouvement de rotation rapide doit étre lancé contre la paroi
intérienre du tube ou du tambour dans Jesquels les ailes se
meuvent, et doit faire effort contre cette partic pour s§'é-

chapper par la tangente. Depuis longtemps on emploie ces

»
1
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ventilateurs dansune foule de circonstances; tantdt comme

movyen de désinfection et d’assainissement, tantot comme réfri |
gérants, d’autres fois comme moyen de prompte dessiccation, |

Dans certaines usines ou l'on broie diverses matiéres 3 rée
duire en poudre, et pour que cette poudre ne soit point aspirée
par les ouvriers qui font la pulvérisation, on établit & I'aide
des ventilateurs de forts conrants qui, entrainant la poussiére
produite, en garantit les poumons des travailleurs; soit que

cette poussiére provienne de matiéres dures, comme verre -
pilé, cailloux concassés, ou bien, qu’elle soit composée de mas=

tiéres molles, telles que tonte de laine, de coton, etc. Les blus
toirs Jdes meuniers sont aussi des ventilateurs. Mais dans ces

derniers temps plusieurs industriels ont pensé avec raison que

ce moyen pouvait étre aussi employé a remplacer les soufflets
a l'aide desquels on lance l'air dans le feu pour activer la com-
bustion. Nous ne parlerons pas des essais plus ou moins heureux
qui ont été précédemment faits, nous arriverons dJe suite ala
meilleure application qui en a été faite depuisunan oudeux, et
au mécanisme simplifié et commode qui a été récemment tronve
par MM. Mettay et Mercier, qui ont pris brevet d'invention
et de perfectionnement, pour leurs appareils rendus usuels et
a la portée de tout le monde. Le plus utile dans les arts n'est
pas de trouver des procédés nouveaux , mais de les amener a
un degré de simplicité et de bas prix qui les mette a la portée

"+ de tout le monde, Nous allons donc décrire les procédés de

ces estimables fabricants. |
. Nous avons commencé d'abord par parler de la fabrication
du plus simple soufflet avant de passer aux soufflets compli~

qués ; de méme, relativement aux ventilateurs, nous commen- |

cerons par les petits soufflets d'appartement et de cuisine,

parce qu'une fois conmus, leur application aux forges sers -
¥

promptement comprise. L
La figure 116 montre la perspective du soufllet ordinaire 4

t
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emon en cuivre j ce canon doit dtre gros, le soufflet donnant
us venteontinu, large, abondant. Un petit canon rétréci par
% bout produirait un mauvais effet, I'sir n’en sortant pas li-
brement s’y condenserait et refluerait vers les ouies ¢ qui res-
tent toujours ounvertes. Ce canon doit éire réguliérement co-
sique afin que Je vent y glisse sans arrét ni ressaut,
&, boite méplate en bois, on entdle, cuivre laminé ou autre
matiére. |
¢, prise d’air; il y en a une en regard de chaque cété. Ces
prises d’air ne formant pas soupape, Fair qui s'y précipite
pour entrer dans le corps du soufflet n’a pas besoin d'y étre
retenn; il passe naturellement par le canon, et les deux ouies
restent onvertes, aspirant sans discontinuité,
d, manette ou manivelle & I'aide de laquelle on donne le
mouvement rotatif aux quatre ailes contenues dans le soufflet.

¢, poignée tenue de la main gauche, tandis que la droite
tourne la manivelle e.

Voici les avantages que les inventeurs aunnoncent devoir
résulter de I'emploi de leur soufflet: '

« 1° De fournir une quantité d'air telle que 'on peut allu-
mer un fournean de cuisine om un feu gaelconque instanta=
nement ;

» 22 De projeter Vair sur une large surface et sans intere
mittence, conditions essentielles pour accélérer la combustion;

» 3° Economie de temps et celle qui résulte de la longue
durée de 1'appareil que le contact du feu ne peut détériorer,
comme cela a Jien pour le soufflet ordinaire qui aspire la
flammeé'et dont le cuir se corrode & I'approche réitérée du
fea, »

La figure 117 représente ce soufflet le dessus enlevé afin

qu'il soit possible d'en voir le mécanisme; les mdmes lettres
indiquent les mémes parties. |

JFf¥f, quatre lames ou palettes décrivant.dans leur mouve-

P
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ment de rotation le cercle ponctué f'. Ces lames en tole vernie
sont fixées sur un arbre tournant dans deux crapaudines, ow
dzns des coussinets, supportés par une double bride en fer
indiquée par lignes ponctuées. Cet arbre porte, indépendam-
ment des quatre ailettes et au-dessus d’elles, un pignon a huit
ailes g engrenant avec une roue dentée divisé en cent soixante
dents tournant sur un petit arbge cur lequel est montee a vis
la manivelle d. Le bois, sous cette roue denté, est plein, sui=-
vant la courbe ponctuée d', ainsi que dans les deux parties la-
térales ombrées, cotées également d’ d'.
Quand on tourne la manivelle d, on fait également touroer

la roue dentée et cette roue entraine le pignon qui fait treize
a quatorze tours par révolution selon Ju'on a mis 104 ou r12 |
dents & la roue. On concoit avec quelle rapidité doivent tour- |

ner les ailes qui sont fixées sur I'arbre du pignon, et la quan-
tité énorme d'air qu'elles doivent mettre en mouvement et
lancer par le canon,

Fo ryes.

Les inventeurs de cette application ont fait usage de leur
ventilateur pour alimenter de petites forges portatives et tout
le moude s’accorde & convenir que ces ventilateurs remplissent
parfaitement leur fonction. L'expérience prouvera si on ne
pourrait pas de méme s'en servir pour des forges de serrurier,
de taillandier,de maréchal. Si cela a lieu, ce sera une grande
amélioration, car les soufflets de forge coitent cher a établir
et trouvent parfois difficilement leur place. Ici le productenr
du vent se réduit a peu de chose et est si facilement mancen-
vré, que, si 'effet est le méme, le nouveau procédé doit in-
failliblement remplacer I'ancien. 11 faudrait qu'il surviut daos
Femploi des inconvénients qui nous sont encore inconnus,

n'ayant pas encore fait usage d’une forge & ventilateur, poir

que ce mode d'alimentation du feu ne fit pas généralemest

. 1'_-




FORGES. 121

adopté. Nous devons dire que les rapports qui nous viennent
de toute source luisont favorables, et que les anciennes ten-
tatives de M. Collier, rue Richer, nous font beaucoup espérer.

Fig. 118, forge portative en tole et fonte, vue de profil.

Fig. 119, la méme, vue par devant,

Fig. 120, la méme, vue par derriére.

Cette forge est mue par le pied.

a a a, batis de la forge en fonte de fer, haut d’environ
o™,9 plus ou moins, suivant la taille et la commodité de celui
qui doit en faire usage. b la boite en tdle renfermant les
guatre ailes du ventilateur; le diamétre de cette boite est d'en-
viron o™,2. ¢ tuyeére. d, roue volant, en fonte, tournant sur
axe fixe; cette roue a environ o™, 8 (e diamétre. ¢ manivelle
correspondant, au moyen d’une corde ou d’une courroie, i la
marche ou pédale f. Cette marche n’est point fixée par une

" charniére afin que le forgeron puisse la tourner selon sa com-

modité. g ouverture aspiratoire, prise d'air; elle est traversée
par une bride en fer assez épais pour que les coussinets qui
portent 'arbre des ailes du ventilateur puissent y trouver
leur appui. Sur ce méme arbre prolongé au dehors de la
bride, est montée une poulie ayant o®,04 de diaméire recevant
la corde ou la courroie de la roue d. h cheminee hotte en
téle fixée apres le bitis de la forge au moyen de I'étrier /'
fig. 120.

‘Dans ces trois figures, comme la rone d ne se trouve pas
sux leméme plan que la poulie, on fait faire un croisement a
]amda Ce croisement, pour éviter les frottements, s'o pére sur
un galet double tournant sur axe. La relation de la roue 100«

trice i la poulie étant de 8o a 4, il en résulte que les ailes du
ventilateur font vingt tours par chaque tour de roue, Chaque
tour dela roue peut étre évalué a une seconde de durée;
d’ott il suit que chacune des ailes du ventilateur qui ont o™,1

de longueur parcourent dans le méme temps douze metres.

Jorgeron. 11
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Fig. 121, 122 et 123, autre modeéle va sur trois cotés 3 il
differe de ceux donnés ci-dessus en ce que: 1° le croisement
de la corde n’a pas lien ; ce qui permet de substituer les cour-
roies plates aux cordes; 20 en ce que la corde ou courroie
peut étre tendue a velonté au moyen de la piece mobile Z,
qui porte I'essieu de la roue d qui, virant sur le pointj, peut
étre levée ou baissée, et enfin fixée a la hauteur convenable
par la vis de pression j; 3° en ce que la roue-volant d est
munie d'un poids &' fondu du méme jet qui rameéne toujours
la pédale au point de départ.

Fig. 124, 125, autres modéles plus élégants, avec poulies de
divers diamétres permettant d’accélérer ou de ralentir le.
mouvement des ailes du ventilateur.

Fig. 126, ventilateur m par la main ganche. La rouea
un métre de diamétre, la poulie un décimetre. L'essien de cette
roue d monte et descend dans une mortaise traversée faite au
milieu de la pitce de bois &, fixée au plafond ou supportée
par un batis a patins. A cet effet I'essieu carré, dans toute la
partie qui glisse dans la mortaise-coulisse, porte par devant,
du c6té de la roue d, une forte embase ; et sur son bout, par
derriére, est filetée et recoit un écrou a pans, posé sur rone-
delle, qui sert & fixer cet essien a la hauteur voulue et né-
cessaire pour la tensiop de la corde. La manivelle e est &
glissement ; un écrou serre le bouton a l'écartement voulu
du centre de la roue. On peut également mettre le bouton de
cette manivelle dans un des trois trons €. La courroie {, a
boucle et pouvant s’allung;er, est placée sur le bouton e et
est terminée par U'étrier & rouleau m dans lequel on passe la
main gauche pour faire tourner la roue.

Cet appareil, destiné aux bijoutiers, peut servir dans d'autres
professions,
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$ 14. PINCES A FORGER.

Les pinces de forgeron sont encore un de ces outils dans la
fabrication desquels le nouvel adepte fait l'essai de ses pre-
miéres forces, Cependant nous ne dirons pas désa présent la
maniére dont il devra s’y preudre pour les forger, parce qu'il
fant des pinces pour en forger d'autres, et qu’il convient
mieax de faire notre nomenclature descriptive des divers in=-
struments qui doivent garnir I'atelier du forgeron.

La pince ordinaire, fig. 127, est composée de deux bran-
ches de fer contournées, simplement superposées a I'endroit
du croisement, et assemblées avec une forte goupille rivée des
deux cités. 1l est de principe de donner une certaide courbure
aux machoires, afin qu’elles puissent serrer particuliérement
du bout. 11 arrive souvent que ces pinces se déforment lors-
qu’'on forge et qu'elles chauffent assez pour devenir rouges ;
il suffit alors d’un ou deux coups de marteau pour leur faire
reprendre la forme indiquée dans la figure. On en fait d’ail-
leurs de plusieurs dimensions.

La pince coudée a plate-bande, fig. 128, sert a forger des
fers plats. i

La pince, fig. 129, sert a saisir le fer rond , gros et court,
qu'on veut battre par une de ses extrémités.

Celle fig 130 est destinée a saisir de petits fers carrés.

Celle fig. 131 sert pour les fers ronds d'un petit dia-

metre,

Les pinces coudées, fig. 132 et 133, servent a saisir des fers
rouds et carrés d’'un fort diamétre et d'une longueur telle que
les autres pinces ne sauraient les prendre.

On fait encore des pinces dont les mors sont courbés da

différentesmanicres; mais lesforgeronsfont toutes sortes d’'ou-
yrages avec cing ou six paires différentes dont ils varient seu-
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lement les dimensions. On voit, au bas de chaque figure, 'as«
pect que présente la pince vue en bout.

§ 15, L'ETAU A CHAUD.

Nous rangerons I'étau A chaud parmi les ustensiles qui for-
ment les accessoires de la forge, parce qu'il doit toujours étre
a proximité , afin que le fer puisse y étre placé aussitot qud
sort du feu. On le voit en I, dans la figure premiére qui re-
présente l'atelier dans son ensemble. L'étan & chaud doit étre
fort, trapu, ramassé, il doit étre fort du pied et ce pied doit
appuyer sur un corps solide,, comme un dé en pierre ou le bout
d'une pi¢ce de bois enfoncée en terre.

Lorsque 1'établi est trop éloigné de la forge pour qu'il mit
possible d’y fixer I'étan a chaud (ce qui est toujours incom=-
mode, cet étau ne devant pas étre aussi élevé que ceux des-
tinés a pincer les objets 4 limer, on fixe en terre un lourd billot
d’orme, cerclé en fer, auquel on attache I'étau. Ce billot doit
étre assujetti bien solidement. Pour cet effet, on noie ordi-
nairement en terre autant de bois qu’il ya de saillie en de-
hors, et on entoure la partie enfoncée d'on massif de macon~ |
nerie, avec des scellements en fer, pénétrant dans Uintériear
du billot. Il faut avoir Soin de ne pas placer le billot ou I'étan
au-dessus d’une voiite de cave , mais bien au-dessus d'un:mu:f "
de séparation. Cette observation s'applique également a I'en= -
clame et au billot qui la supporte. On prend cette précaution’
parce que I'étau placé sur un massif de magonnerie oppose une *
résistance plus forte & I'action du marteau , lorsquon frappe
surle fer rouge qui y est placé, et parce qu 'ensuite on ne ris-
que pas que la volite se détruise ou s'ébranle sous les coups
réitérés da marteau.

L'étau a chaud sert en outre a maintenir certaines clmltlél'ﬁ

ou de petites'étampes.
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$ 16. L'ENcLUME.

L’enclume est une des piéces principales de I'atelier du ser-
rurier; aussi doit-on apporter beancoup de soin et de discer-
nement dans le choix qu'on en fera. Les enclumes se vendent
au poids, elles cotitent ordinairement 2 francs ou a francs io
centimes le kilog.; quelques-unes pésent jusqu'a 200 kilog.
(400 livres). Un amateur pourra se contenter de s'en faire for-
ger une de 25 a 3o kilog. (50 ou6o livres), s’il ne doit point
faconner dessus de gros fer. 1l déterminera la forme qu'il vou-
dra lui faire donner saivant I'espéce d’ouvrage qu’il sera dans
I'intention de confectionner le plus habituellement. On faisait
de fort ' bonnes enclumes a Nevers, et celles qui sortaient de la
fabrique de M. Pot étaient particaliérement estimeées. Les for-
mes de V'enclume étant variéesa l'infini, nous n’entrepren-
drons pas de les reproduire toutes, nous nous contenterons
d’indiquer celles qui nous paraissent les plus commodes.

L’enclome proprement dite est représentée par la figure 134,
elle est composée de fer et d’acier. Toute la partie inférieure
est en fer : ledessus, qu’'on nomme la planche, est d’acier soudé
avec le restant de I'enclume. Comime on peut le voir dans la
figure, cette enclume offre par sa planche la figure d'un pa-
rallélogramme, terminé d’unbout par une partie carrée, et de
Yautre par une partie arrondie conique qu'on nomme bigorne
ou bigorneau; elle est percée prés du bout d'un trou iucliné des-
tiné & recevoir les trauchets et tasseaux. La planche d’acier
qui recouvre 'enclume doit avoir de o™, 11 4 om015 (44 6
lignes)d'épaisseur et étre soudée sur le corps de maniére a ce

qu’clle soit partout appuyée sar le fer, méme aux extrémités
pointues , qui saus cette attention seraient proiaptement écor-
neées.

Lorsqu'on achéte une enclume, il faut s'assurer si elle n'est
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pas gercée, 6i elle est ou trop tendre ou trop dure : trop tendre
elle s’émousse , senfonce, et le fer se refoule et s'use sur les
cbtés ; lorsqu'elle est trop dure, elle se casse, s'écorne sur ses
angles, ce que les ouvriers entendent par s égrainer. Il arrive
fort souvent qu'une enclume est trop dure sur ses angles et par
ses extrémités et qu’elle est molle dans le milien de la table.
1] est donc utile, comme nous venons de le dire, de sonder une
enclume partout pour s'assurer si elle est convenablement
dure. Voici une maniére de faire cette vérification :

D'abord , pour s'assurer que V'enclume n'est point gercée,
on l'examine attentivement ; les gercures se font sur les cotés
angulaires plus particuli¢rement qu'ailleurs. Indépendamment
de ce qu'elles peuvent résulter que l'acier employé n’était pas
bon , soit dés le principe, ou de ce que la soudure n’a pas été
réguliérement opérée; elles peuvent encore, et cela a souvent
lieu, survenir lors de 'opération de la trempe, parce qu'il est
fort difficile qu'une aussi forte masse se refroidisse également
partout lors de I'immersion. Mais, souvent, ces gercures nese
rencontrent pas & la superficie et se trouvent situées dans les
parties inférieures de la table,dans le brun, et sont alors fort
difficiles A apercevoir. On se sert alors du marteau qui avertit
Poreille du défant que I'eil n’a pu déconvrir, On sonne l'en-
clume en frappant dessus a petits coups, en divers endroits;
elle doit rendre un son clair et retentissant.

On se sert ordinairement, pour reconnaitre le dagfé de
dureté de la trempe, d’un éclat de caillou que 'on passe vive-
ment sur la table. Si 'enclume est dure, cette opération pro-
duira des étincelles fort vives et pétillantes; mais cette épreuve
n'est pas‘décisive, parce qu’il suffit que quelques endraits
durs soient choqués par la pierre pour qu'il y ait production
d’étincelles, et que, d’ailleurs, une enclume de fer tremp&
en paquet et recouverte seulement d'une couche d’acier d'un
willimétre (172 ligne) d'épaisseur, produirait des étincelles
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fort belles et fort vives, Il faut donc avoir recours & d'autres
moyens.

Aprés avoir sonné l'enclume avee le marteau, on regardera
attentivement les endroits frappés, et I'on s'efforcera de dé-
couvrir si le coup n’a laissé aucune empreinte, Cette précau-
tion servira a prouver que la planche d’acier est épaisse ; ce
dont oxt® pourra encore s'assurer, en cherchanta découvrir
l'endroit de la soudure, qu'un ceil exercé reconnait facile-
ment a la différence de nnance qui existe entre l'acier et le
fer. On prendra ensuite une lime neuve que 1'on frottera lé=
gérement sur les diverses parties de l'enclume l'une aprés
autre ; on sentira bien si la lime mord un peu, si elle mord
trop et raie profondément, ou enfin, si elle ne mord nulle=
ment et si elle blanchit plutét que d’attaquer le métal. Si la
lime ne mord nullement, il est a craindre que I'acier ne soit
trempé trop sec et ne soit cassant : si elle mord trop, I'enclume
est molle ; Yun et I'autre excés doit étre évité, mais sil p'est
pas Pﬂs_ﬂblﬂ de rencontrer un juste milieu, et qu’il faille choi-
sir entre les extrémes, il vaut mieux prendre trop dur.

Plusieurs raisons me décident & donner ce conseil: une en-
clume molle sedéforme promptementetn’estplus bonne a rien;
la dure, au contraire, peut, il est vrai, s’égrainer sur ses angles
etse briser a I'extrémité des bigornes, mais ce qui en reste est
encore bon et peut servir pendant un temps indétermine : et
puis on peut, avec des précautions, faire revenir la trempe au
degié de dureté convenable, en suivant, pour cela, les indica-
tions que nous donnerons en parlant de la trempe ; tandis
qu'il est fort difficile de tremper une enclume, lorsqu'on n’a
pas les moyens que les fabricants oat a leur disposition pour
cette opération peu aisée, O trouver un feu assez fort a proxi-

mité d’'noe masse d’eau assez considérable ; un amateur surtout
ne peut se flatter de parvenir a tremper une enclume, a moins

(u’il nese trouve, par des dispositions locales, dans une situa-
tion particuliére,

/]
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On tdte encore les enclumes avec un burin de graveur bien
affiité. On pose la pointe sur la planche :si elle est dure, le
burin glisse sans laisser de traces ; si elle est modérément dure,
la pointe laisse voir une trace ; si elle est molle, la pointe s'en=
gage profondément. Pour faire cette épreuve, il faut un burin
de premiére qualite. '

Si I'enclume est posée sur un billot solide, on e contente
de 'arréter avec quelques clous plantés a l'entour du pied;
son propre poids la fixera d'aillenrs assez. Le billot doit étre
bien d’aplomb, et si I'on habite un rez-de-chaussée, on fera
bien de I'enfoncer en terre, en faisant antour un massif de
maconnerie ; ainsi qu'on I'aura fait pour I'étau a chaud, dont
il a été parlé ci-dessus. Nous rappelons ici qu'il ne faut jamais,
autant que possible, placer I'enclume au-dessus d'une voilte.
Les personnes qui habitent les villes ou qui ne peuvent dis-
poser d'un rez-de-chaussée, parviennent a rendre nul 'effort
du marteau sur 'enclume, en placant sous le billot qui sup-
porte I'enclume, plusiears paillassons placés les uns sur les
autres. On emploie avec succés pour cet usage, une patte de
jonc gqu'on roule en torche, ainsi que le représente la figure
143 ; on place cette torche dans le fond d’un baquet; elle doit
offrir une épaisseur de o™ 16 a 24 (6 & 8 pouces); on recouvre
la partie du baquet qui dépasse la grosseur du billot avec
une baunde circulaire de tdle, qui garantit le paillasson des
atteintes du feu qui pourrait étre prodait par les paillettes
enflammees qui s'échappent du fer rouge. Quelques person-
nes mettent du crin au fond du baquet, d’autres da sable,
mais le plus grand nombre emploient le jonc tressé, qui, plus
¢lastique que le sable, et moins cofiteux que le crin, n'en pré-
serve pas moins l'appartement de tous ébranlements nuisi-
bles ; pourvu, toutcfois, qu’il ne sagisse que de petites gn;

clames de 10 & 12 kilog. frappées par des marteaux de 3 &
3 kilog.
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Ainsi que nous lavons dit plus haut, la planche de 'en-
dome est percée d'un trou carré A, fig. 134, représentant la
table de I’'enclume vue en dessus} ce trou est incliné et res-
sort sur la partie latérale de l'enclume & 5 on 7 centimetres
ou méme 8 (2 pouces, 2 pouces 172 ou méme 3 pouces), au-
dessous de la table; il sert 4 un grand nombre d'usages, et je
conseille & mes lecteurs d’avoir bien soin que ce trou existe
dans l'enclume dont ils feront l'acquisition. 1l seft & courber
promptement de petits fers, a percer des trous & chaud, et &
quelques auntres usages. Mais ce n’est pas 4 cette intention
qu'il est fait; on le destine particuliérement i placer les
tranches et les tasseaux dont I'usage abrége considérablement
Jabesogune dans une infipité de circonstances ; on y place aussi
le bigornean représenté fig. 148, qui sert a couder et enrou-
er divers fers.

La tranche représentée fig. 139, est un morceaun d’a-
cier, dont la tige entre A pression libre dans le trou de
Venclume, et dont la téte, assez large par le bas pour former
une embase qui s’applique sur la table, se termine par le haut
par un tranchant assez obtus pour résister aux violents efforts
quil est obligé de faire pour diviser le fer. On fait ces tran-
ches de plusieurs maniéres, Jes unes & deux biseaux, comme on
¥a représenté dans la figure, les autres & un seul biseau. Dans
tous les cas la trempe doit étre dure,

On place aussi dans le tron de P'enclume des tasseaux de
diverses formes, les uns arrondis, ainsi qu’il est représenté dans
Yafigure 140, les autres carrés, fig. 138, les autres carré-
Jong, etc. Les uns et les autres en acier trempé revenu blen,
afin d'éere moins sujets a se casser. Les ronds serviront &
forger des outils 4 cannelures, comme les gouges, les équaris-
soirs évidés et autres; les carrés serviront a couder des fers'

plats. On fait de ces tasseaux suivant les besoins qui se pré=~
sentent, *
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Quelquefois, pour éviter la peine de construire ces tasseaurx,
on les fait entrer dans la forme premiére de l'enclume, les
couteliers en usent particuliérement ainsi; c'est sur ces bour« |
relets qu’ils forgent' les lames de rasoirs qui sont creuses et
évidées. La figure 135 représente une enclume garnie de son |
tasseau. D'autres fois on fait faire le contraire, c'est-a-dire, .
qu'au lieu d’une saillie arrondie, on fait pratiquer en travers |
de la table uue cannelure profonde, faisant le demi-cercle
dont on se sert pour forger des parties arrondies, sauf a pla-
cer dedans un rondin d'acier, lorsqu’on veut au contraire for-
ger des cannelures.

On voit aussi gquelques enclumes, qui sont d’aillenrs unies
sur la table, mais qui ont du c6té de la bigorne arrondie un
abaissement a angle droit, qui tient lieu, a certains égards, du
tasseau carré, ainsi qu'on le voit en A, fig. 135. On donne
enfin aux enclumes les formes les plus variées suivant les ou=
vrages auxquels on les destine.

Lorsque les enclumes sont moins fortes, on leur donne par
le pied une autre forme ; ce pied se termine en pointe avec
une embase pour servir d'appui; les figures 136, 137 repré-
senteut cette maniére de construire 'enclume. A est la pointe
qui entre dans le billot; B,'embase dont il vient d’étre parlé.
Cette sorte d'enclume se nomme plus spécialement bigorne,
mot quisans doute est venu par corruption de bicorne, et en
effet les deux cornes, la ronde et la carrée, sont -dans la bi-
gorne plus allongées que dans I'enclume proprement dite.
La bigorne, ainsi que 'enclume, aura un trou, soit pour con-
tenir une tranche, soit pour percer a chaud et a froid, Ona
ordinairement deux ou trois bigornes ; les plus petlles 5e po=
sent sur I’etabli, '

Nous avons dit plus haut qu'il était possible dﬂ fmre reve-
nir une enclume trempée trop sec et par conséquent sujetted
casser, Voici comment on peut s'y prendre : on nettoie bien



L' ENCLUME. 131

ia table de V'enclume, on I'éclaircit avec un gres, puis on pose
Yenclume, si elle a la forme de celles représentées hg. 134,
135, sur Ses pieds au milien d’un feu préparé a cet effet sur
la forge. On fait monter ce charbon jusqu’a ce qu’il recouvre
le pied; on souffle alors avec violence et aussi longtemps
quwil le faut pour échanffer une masse aussi considerable.
On medere alors le vent, mais on continue a souffler faible-
ment et on remet s’il le faut da charbon lorsque le premier
est consommé. Ce pied s'échauffe et bientot la chaleur monte
et se communique au corps de.l'enclume, puis enfin a la table.
Dés qu’on s'apergeit qu'elle se colore, on I'observe attentive=
ment, et lorsqu'on s'apercoit quelle jaunit sensiblement, on
&carte le feu et Yon verse de l'eaun en abondance sur la table
~fn d’arréter le recuit a cette couleur, qui suffit souvent,
parce que déja, dans le principe, I'enclume lors de sa trempe,
avait subi cette opération. Si I'enclume n’est pas trop lourde,
on la fait tomber dans un baquet d’eaun; mais lorsqu’elle est
trop pesante, on se contente commme on vient de le dire, de
cesser et d'oter le feu et de verser coutinuellement de l'ean
fraiche sur la table pour en arréter la coulenr.

Lorsqu’on veut faire revenir une bigorne, on chauffe la
pointe a, fig. 136, et la chaleur se communique de cette pointe
5 }a table. Dans tous les cas, il faut éviter de mettre l'acier
en contactavec le feu, et faire en sorte que la chaleur lui par=
vienne par communication. Il serait plutét fait,’sans doute, de
chauffer 1a table, comme on le voit faire A quelques ouvriers ;
mais on risquerait de gater son enclume, soit en la détrem-
pant tout-3-fait; soit en ne la faisant revenir que par places §
soit enfin, en ne faisant revenir que la superficie, tandis que
le milieu resterait sec et cassant.

Cette opération est toujours difficile et exige beaucoup de
soin, c'est ce qui nous fait rgppeler au lecteur, que nous lui
avons conseillé de tatooner longtemps avant de se decider
dans le choix de son enclume,
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On donne aux bigornes les formes les plus varides. Dang cer-
tains états, tels que ceux du chaudronnier, dd ferblantier et
autres, la bigorne s'allonge considérablement. — Les serru-
riers se servent aussi d’'une enclume de forme carrée dont’ les
horlogers, les ferblantiers, les chaudronniers, les planearset
autres artisans font souvent usage, c’est I'enclume représeatée
- par la figure 147, et qu'on nomme tas; le tas doit étre trés-dac
et bomb¢ sur le milieu de la table, il sert a dresser, & planer la
tole ; on frappe dessus avec des marteaux carrés 3 deux tétes
nommés masses, approchant pour la forme de celle donnée
par la figure 159. Un des quatre cdtés de la table doit étre |
arrondi sur I'angle, afin qu'on puisse de ce cité courber une,
plauche de métal & pli arrondi si le besoin s'en presenta:t Un'
tas d'amatenr doit en général différencier de fagon sur cha-}
cun de ses cétés, dfin de pouvoir servir a plusieurs usages ;
il doit étre entrenu, poli et sans aucune marque ou mouche.

Le petit tas represeute, fig. 138, se pose dans le trou de Pex-
~ clume.

8 1. LEs ETAMPES.

Les étampes sont pour les forgerons, ce que les rabotsa
moulures sont pour les menuisiers ; elles servent a faire les dou-
cines, les talons renversés, le long des plates bandes qﬁidoa-
vent en éire ornées ; c'est avec I'étampe qa’on fait prd'mpte.-
ment des boutons qui paraissent tournds. Les emba  des
espagnolettes de croisée ; ces petits vases dont on umeE
les & feu et une infinité d autres ouvrages, qui ne pou
se confectionner que trés-difficilement sans leur secours. L'
sage des étampes s'est considérablement aceru depms : -::l
que temps ; elles ont servia fabriquer des objets qu'on ﬁ
rait jamais cru susceptibles de recevoir leur action, On Ir
des paires de ciseaux sortir toullls faites d’entre des éta
_ artistement disposées, des lames de couteau, des poingons.

LT A
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quels il ne fallait qu'un coup de lime et la trempe, pour étre
perfectionnés. Nous devons entrer dans quelques détails sur
ce qui les concerne; les amateurs, principalement ceux qui
ne voudront point se livrer & I'art de tourner le fer, seront
souvent contraints d’'y avoir recours; ceux qui posséderont
cet art, y trouveront un moyen de préparer lear matiére, de
facon que le crochet n’ait plus qu’a régulariser.

On appelle étampe une masse de fer dans laquelle sont
gravées en creux et quelquefois en relief, les figures qu'on veut
exécater en fer; on les fixe sur I'enclume avec des bandes de
fer qu’on nomme brides, ou bien on les pose simplement
Jdessus en ayant soin de les maintenir avec le fer (Poyez fig.
141, 142).

Les forgerons font eux-mémes leurs étampes; on forge un
ou deux morceaux de fer plat, sur lesquels on soude une
planche d'acier en ayant soin d’amonceler I'acier i I'endroit
on le crenx doit avoir lieu. On chauffe fortement ces deux
parties; on place le modéleentreelles et on frappe sur I'étampe
supérieure jusqu'a ce que le modéle soit entré dans la matiére.
Ce modéle ou noyau doit étre en fer, trempé en paquet, ou
bien en acier trempé et revenu couleur d’or.

Quelle que soit P'adresse du forgeron, il est bien rare que
Yempreinte sorte nette, encore bien qu'il ait plusieurs fois
xemis son fer au feu et qu'il ait eu soin & chaque fois de re-
froidig son noyau en le plongeant dans l'eau; il faut que le
Bui¥in ou les fraises achdvent 2 froid 'ouvrage que le feu a
comimencé. Nous reviendrons sur cet objet, en parlant de la
mmaniére de se servir de I'étampe. |

Lorsquil s'agit de faire ces étampes quidoivent servjr pour
calibrer des fers longs, comme les plates-bandes des rampes,

«fes balcons et des balustrades, ou les tringles qu'on arrondit,
o soude, ainsi qu’il vient d’étre dit, un morceau d’acier sur
yin xxiorceau de fer, et on creuse grossiérenient en gouttiére

Forgeron, 12
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Vendroit des moulures; ensuite on forme avee la lime ou a
I'aide du tour, sur un morceav dacier, ou plus communé-
ment sur un morceau de fer, des moulures pareilles a celles
qu'on veut faire paraitre sur la plate-bande ; puis faisant rou-
gir I'étampe, qu'on a ébauchée, on imprime a grands coups de
marteau dans 'étampe les moulures qu'on a formées en relief
sur le barreau.

Qu’on ait agi d’une ou d’autre maniére, lorsque I'empreinte
est bien nette et que les creux sont bien exactement la repré-
sentation de la moitié des pleins; on dresse a la lime les sur-
faces planes de I'étampe et on trempe les deux parties.

On verra plus bas, lorsque nous parlerons de la trempe, |
comment se fait cette opératign; mais rous devons dire dés
a présent que, si les formes des moulures sont délicates et dé- |
Jiées, il faudra tremper moins dur, parce qualors on risque-
rait de voir les moulures s'égrainer. 1l est bon cependant d’ob-
server qu'en général pour ces outils et autres de méme nature,
destinés a opérer sur du fer rouge, on peut tenir I'acier plus
dur que pour ceux destinés 8 couper a froid, attenda qu'ils se .
détrempent toujours un peu par 'usage. |

Si I'étampe ne devait pas servir beaucoup, on se contente-
rait de la faire tout en fer, sauf i tremper en paquet les
endroits de l'empreinte ; nous expliquerons également com-
ment se fait cette trempe. — Lorsqu’on ne veut pas-assujettir
Vétampe avec des brides et des coins en fer ainsi que nous
Yavons représenté, fig. 142. On fait une entaille sous I'étampe
ainsi qu'on peut le remarquer en A, fig. 141. Cette entaille
doit correspondre dans sa longueur a la largeur de I'enclume
sur laquelle I'étampe se trouve alors suffisamment as&ujutﬁe;
Jorsque le fer rouge est placé sur la moulure entaillée, on Iy
fait pénétrer 2 grands coups de marteau, ainsi que nous ﬁ"
vons dit plus haut, si toutefois la moulure ne doit étre mlpﬁ'

mée que d'un cOLé et que le revers dojt étre plat, Mais p'ilasy
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rivait que ce revers dut étre orné de la méme moulure ou
dune autre 3 pen prés semblable, on ferait alors usage de
fautre membre de l'étampe que nous avons représenté fig.
146.0n le pose sur le fer et, tandis qu'un ouvrier le tient dang
la position qu’il doit occuper & I'aide du long manche dont il
est garni, l'autre frappe 4 grands coups sur la partie supé=
rieure et force le fer échauffé a pénétrer dans 'une et l'autre
moulure. '

§ 18. LES MARTEAUX.

Les marteaux jouent un grand role dans la boutique du
forgeron. On doit en avoir de plusieurs sortes: de trés-gros
gquon mancenvre 3 deux mains et qu'on nomme a devant ou a
traverse; des marteaux & main A panne de travers, ou &
panne droite ; des marteaux d'établi et qui servent a bigorner;
des marteaux a téle plate pour dresser et planer le fer; de s
marteaux a téte ronde et demi-ronde pour relever et em-
boutir les piéces rondes.

Les marteaux a forger se font en fer et en acier. L'acier se
place a la téte et 4 la panne; Peil dans lequel se place le
manche peut étre percé A chaud ou a froid, mais il convient
beaucoup mieux de les percer de cette derniére facon. Nous
dirons plas bas comment 'acier se soude avec le fer et le fer
avec le fer ; nous devons dire simplement dés & présent que
Yon reconnait ordinairement que la soudure de l'acier est
bien faite, si la matiére forme nne concavité ou enfoncement
dags le milieu : si elle boursouffle an contraire, c’est que la
soudare n'est pas bien opérée. Aprés que Pacier est soudé, on
remet encore le marteau an feu pour lui donner une nou-
velle facon, faire disparaitre 'enfoncement et refouler I'acier
sur les ‘bords. On peut aussi alors souder 'acier de la panne
comme cela se pratique ordinairement.Pour cet effet,on ouvre
un peu lo fer avec un tranchet et on y soude l'acier en fai-
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sant remonter le fer de chaque coté. Sil'on veut percer I'ceil a
chaud, on se sert d'un poincon qu'on fait entrer a coups de
martean et on régularise le trou a l'aide d'un mandrin. Je
conseille de percer I'ceil a froid, surtout lorsqu’il s'agit de faire
des marteaux petits ou méme de moyenne force.

La figure 150 représente la forme la plus avantageuse que
I'on puisse donner aux marteaux. Les lignes ponctuées a b in~
diquent la place occupée par Vacier ; la verticale a fait voir
que la panne c doit étre rabattue par devant de maniére a ce
que son sommet touche juste au milieu de la téte d; par ce
moyen le marteau est beaucoup plus str, a plus d’aplomb et
de coup, lorsqu’on se sert de la panne pour enfoncer le fer,
Les figures 151 et 152 représentent le marteau : celle 152, yu
par derriére ; celle 151, va par devant. Comme on le voit
dans cette figure, nous avons représenté I'eil du martean de
forme ovalisée ; c'est celle que nous avons éprouvée étre la
plus solide, la plus commode et la plus facile a faire. Les
manches de marteau se font en fréne bien de fil ou bien avec
duo houx. -

La trempe des marteaux doit fixer l'attention, puisque c’est
de la maniére dont ils sont trempés que dépend leur bonté. |
On remarque qu’il arrive souvent quun marteau est trés-dnr
sur ses angles, tandis qu'il est mou dans le milieu; cela vient
de ce qu’en plongeant le fer dans I'eau les angles se refroidis«
sent d’'abord et promptement, que la chaleur se concentre
dans l'intérieur de la masse et de ce que le milieu du marteau
ne rencontre quune ean déja échauffée par le contact des
parties anguleuses du marteau. Si pour obvier & cet indohﬂ-
nient on présente la téte a plat sur I'eau, la grande chaleur
la fait bouillonner et fuir, et dans ce cas encore, le centrase
refroidit plus lentement et est par conséquent plus muuqllﬂ
les cdtés. On congoit quel mauvais effet doit produire gt
disposition. Le marteau s'enfonce et se !déforme dans 1
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liew, tandis que ses angles se brisent, Un marteau bien fait
doit étre trés-droit sur sa table, sauf 3 étre un peu arrondi
sur les angles, Pour conserver longtemps cette forme, plusieurs
ouvriers ont la coutume de tremper lenrs marteaux au moyen
d'un cément dont chacun, a peu prés, posséde une recette
particuliére ; c'est ce qu'ils appelent tremper en paquet.

Nous dirons plus bas comment se font les trempes en pa-
quet; il nous suffit de dire pour ce qui a rapport aux mar-
teaux, que les petits se mettent tout entiers dans le paquet,
tandis quon se contente de frotter les gros sur les matiéres
dont se compose le cément. On peut encore tremper un gros
martean en faisant entrer simplement la partie revétue d’acier
dans le cément et faisant rougir le tout dans cet éwat. Jai
éprouvé qu'il n’est pas absolnment nécessaire que la boite qui
coutient le cément soit recouverte et fermée; ce qui faci-
lite l'introduction du marteau. Nous reviendrons d'ailbeurs
plus en détail sur cette opération lorsquil sagira de la
trempe.

Nous insisterons d'autant plus sur ce point, que nous ne
conseillons nullement la trempe en paquet pour les marteaux,
et que nous pensons qu'on ne doit la pratiquer que lorsqu'on
a‘employé du vieil acier ou de I'acier d'une qualité inférieure.
Mais lorsqu’on a fait entrer de bon acier neuf dans la com-
position des marteaux, il convient mieux de les tremper a
Yeau pure.

“Voiti comment cette trempe se fait stirement :

ﬂil'on doit tremper de gros marteaux, il faudra préparer
divers accessoires, mais si les marteaux sont moyens et petits,
il suffira-Qavoir une fontaine ordinaire ayant une forte can-
nelle, telle que celle dont on se sert dans les grandes cuisi-

nes. On met le marteau au feu ; on le chauffe avec l'attention
qu’il ne dépasse pas le degré de chaleur convenable a la qua-
lité de Vacier quon a employé (certains aciers devant étre
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chauffés les uns plus que les autres. Foye: plus bas au cha«
pitre de la Trempe); pour cet effet, on arrange son fer dans le
feu de maniére ﬁ‘pnuvuir toujours suivre de I'ceil les diverses
nuances par lesquelles il passe, la pince étant préte a le saisir. |
Pour les aciers de bonne qualité, lorsque le marteau est rouge
couleur cerise, c’est-a-dire lorsqu'il se fait encore distinguer
dans le feu par une counleur plus foncée que le reste du feu,
on le retire et, lachant le robinet de la fontaine de toute sz
portée, on fait tomber I'eau sur la table du martean qui dans
le méme instant est totalement refroidie. |
Lorsqu’on pense que le robinet d'une fontaine ordinaire |
ne produirait pas assez d’'eau pour tremper, et cela ne pourra
avoir liea que lorsque les marteaux seront tellement gros,
qu’ils ne pourront étre refroidis de suite par le jet, on se
procurera une grande cuve ou un gros tonneau qu'on rem- '
plira d’ean (certaines eaux de puits valent mieux pouar trem-
per que I'eau de riviére), on exhaussera la cuve, le tonnean |
ou tout autre vase qu’on aura choisi, sur un tréeteau élevé, et
on y fera un trou par le bas assez gros pour fournir de I'eau
en abondance. On tiendra ce trou bouché avec un gros tam-
pon de bois, qu'on pourra retirer lorsqu’il s'agira de faire
tomber I'eau. Si les deux c6tés du martean doivent étre trem-
pés, apres avoir refroidi la téte du marteau, on tourne de
suite la panne en dessns, de maniére & ce qu'elle regoive
Paction de I'eau ; ces mouvements doivent étre prompts. On

peut donner aux marteaux um recuit lorsqu'on soupconne
qu’ils sont trempés trop durs,

L'avantage de cette méthode de tremper les marteaux sers
facilement appréciée; l'eau se renouvelant sans cesse 2t
étant poussée violemment, la chaleur du feu ne peut lafaire
houillonner, comme cela a lienw lors de I'inmersion “dags
I'can tranquille. J'ai des marteanx confectionnés avec de d#*

cier de mauvaise qualité, qui, trempés de mttﬂ'Mr

S ) " |
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mont jamais rebrcussé ni égrainé, qui ont counservé leur poli
aprés avoir servi pendant longtemps et servent encore a
toutes sortes d'usages, ayant frappé fortement sur des poin-
teaux d’'acier ef sur des ciseaux A froid en acier fondu.

Hormis ceux qui présentent de grandes surfaces et ont pen
d'épaisseur, on peut tremper de la sorte toutes sortes d’outils,
1els que : tarauds, coussinets de filiere double, étampes, poin=-
teanx, miachoires d’'étau, etc., etc. Les pointeaux, tarauds, ci-
seaux & froid, poincons et autres outils longs, se présentent sous
lerobinet,la pointeoule taillanten haut, et de maniérea ce que
toute V'actionde l'eau porte sur le boutqui doit étre le plusdur,

Nous terminerons cet important article par un emprunt
fait 3 'un des ouvrages de M. Paulin Desormeaux, 'auteury
entre dans des délails qui ne se trouvent pas dans ce qui
précede.

« . .,.. Nousnentrerons dans aucun détail relatif a Ia
forme a domner aux marteaux; chaque profession exige des
formes particuliéres, et si I'on voulait représenter senlement
celles des marteaux de deux on trois professions, telles que
orfévrerie, ferblanterie, chaudronnerie, on se perdrait dans
un dédale immense. Mais nous devons donner quelques régles
concernant la fabrication, qui sont applicables a toutes les
formes.

« Un marteau, dans son mouvement, décrit une portion
de circonférence dont le manche est le rayon, et le martean
frappera d’autant plas fort, ce qui s'exprime par cette phrase:
aura plus de coup, et frappera d’autant plus juste quil sera
contoprné suivant la courbe de la circonférence dont son
manche est le rayon. Deux figures dessinées d'aprés les mar-~
teaux dont la longueur du manche est différente, feront de
suite comprendre notre régle. La figure 161 représente un
marteau a long manche propre a frapper devant; sa portion
de cercle a,dont la ponctuée b est le rayon, indique la marche
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de ce marteaun, qui frappera également bien, qu'on se serve
de la téte c ou de lapanne d. Ce marteau est droit parce qu’il
est peu haut relativement an maunche, et que la courbe g,
étant peu cintrée, le milicu de la téte et celui de la panne se
trouvent toujours sur cette ligne; ce qui cesserait d’avoir lieu
si le manche était court.

» Daus’le martean représenté fig. 162, la ligne courbe a
ne pourrait passer par le milieu de la téte c et de la panned,
si le corps du marteau n'édtait courbé en conséquence, Le
marteau est toujours fait avant le manche; c'est celui qui
I'emmanche qui doit calculer d'aprés la courbe qu'il déerit; |
quelle doit étre Ja longueur du rayon b, ce qui se trouve aisée
ment au moyen d'un second rayon e, tiré sonsle plandela téte.
Le point ou le rayon e rencontre le rayon b, estcelui quidéter-
mine la longuear du manche. Ce rayon e sert encore a dé-
terminer quelle doit étre la pente de la surface de la téte,
pour que le coup tombe toujours d’aplomb, c'est ce gu'on
nomme en termes douvrier coupe tirée au-centre, Le coup-
d’ceil et I'habitude font qu'on ne prend pas toutes ces précau-
tions en emmanchant un marteau ; mais comme tout le monde |
n'a pasle coup-d’eil et 'habitude, nous avons di donner la
régle qui en tient lieu. Pourva qu’on ne s’écarte pas trop de
cette .régle, on parviendra toujours & bien emmancher un

marteau ; car, dans cette opération, une grande exactitude
n'est pas de riguenr : on en congoit la raison, le marteau n¢
pivote pas surle bout du manche. §'il est tenu fermement, le
bras entier ou du moins 'avant-bras, devient maunche et l¢
rayon de la circonférence est bien étendu j mais on doit tou-
jours agir dans la supposition que le manche jouera dansh
main qui le tient. On voit beaucoup de martegux dont: les
manches sont tournés; un manche ainsi fait est plus propr®
et plus tot fait, mais il s’en faut qu'il vaille un manche méph‘
et pour la commodité et pour la siireté du coup.
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» Nous devons dire aussi un mot sar Ja maniére dont un
gros marteau doit étre aciéré pour qu'il fasse un bon usage,
1a figure 163 nousservira a faire comprendre cette opération;
o{le représente la coupe d'un marteau, prise au milieu de sa
argeur ; les parties ombrees a hachures verticales, indiquent
a mise d’'acier ; les hachures inclin{‘f. sont la partie en fer:
le corps de marteau ; les hachurss horizontales indiquent
I’ceil, c’est-a-dire le trou dans lequel le manche est passé.
Pour que le marteau porte bien coup, il faut que le milien
le la panne tombe bien an milien de la téte, suivant la ligne
1. Cette régle est encore méconpue de la plupart des ouvriers
qui rejettent toujours la panne en arriére; c’est un malheur.
Quant & la mise d’acier, si elle est trop faible, le martean,
fat-il d’ailleurs bien constryit,ne fera pas bon nsage ; le fer
se refoulera au=dessus de la mise d'acier, et le marteau sera
promptement mis hors de service. 8i on se contente d’appli-
quer Vacier a plat sur la téte, voici ce qui arrivera : en sou-
dant et en parant 'ouvrage, 'acier affluera sur les carres,
rives ou cotés, et daosle miliea, il ne se trouvera plus qu'une
¢paisseur trés-restreinte. Pour éviter cet inconvénient, un
bon forgeron fait un creux au milien de la téte dé son mar-
teau, et méme, ce qui est pourtant moins nécessaire, il fend
la panne en travers ; il amorce son acier de maniére a ce
qu'il se troave au milieu un renflement qui puisse remplir le
creux fait au milieu de la téte; pour la panne, il 'amincit
par un bout afin qu'il soit possible de I'insérer dans 'enfour-
chemeat ; aprés cettepréparation, il fait sa soudure. Un mar-
teau ainsi aciéré sera solide, et si I'acier est de bonne qualité
et convenablement trempé, le marteau sera presque indes
tructible. -

» Nous venons de faire entrer une bonne trempe au nom-
ore des conditions qui doivent se trouver réunies pour qu'un
narteau soit aussi bon que possible» . , . . . L'auteug en-
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tre ici dans des explications qui se rapportent a ce qui vient
d’étre dit. Il parle de I'habitude que certains forgerons out,
Jorsqu'ils retirent le marteau du feu pour le tremper, de frote
ter rapidement la panne et ]a téte sur un mélange de suif, de
corne ripée et d'ail, et sur celle d'autres qui recouvrent la
piéce a tremper d'argie délayée. 1l termine par conseiller
la trempe au robinet quiya été indiquée plus haut, et finit s0n.
article en disant : « La trempe au robinet ne manque ;ummsl

son Effﬂt. "

l
|

Les marteaux les mieux adaptés ne remplissent pas tou-
jours le but qu’on se propose d'atteindre;si lon veut déta-
cher vivement un tenon ou un épaulement, il sera impossible
que le marteau vienne toujours frapper dans 'angle pour le
former et le dresser; il deviendra plus impraticable encore '

d'y atteindre si I'angle est rentrant; on a recours dans ce,cas
aux chasses, qui, par leur immobilité et la forme pamcuhere'
qu'on leur donne, remplissent exactement les conditions eXi~ |

gées pour bien faire..
Ces chasses sont des especes de marteaus, sur lesquelles on |

frappe fortement lorsqu'elles sont placées sur la maticre
échauffée , & I'endroit ol elles doivent produire leur effet.
L’ouvrier veut-il par exemple exécuter I'épaulement A de I'en-.
clume représentée fig. 135, il prend une chasse affectant a |
peu prés la forme de celle teprésentée fig. 159 de la m!mﬂ
planche, il la pose sur I'endroit ou il veut produire unt, en-
foncement, et un ouvrier frappe dessus avec un maries
pesant.

Les chasses dmvent étre garmes d’acier aux endrm!.“"
elles doivent toucher la matiére; elles doivent étre fnrteﬂ*

trempées. On a remarqué qu'une chasse légere, prudmhﬂ‘
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Jeméme coup de marteau, plus d’effet qu'une chas;e plus vo-

lumineuse, et par conséquent plus lourde. On devra donc,
dins la facon de ces chasses, ne donner absolument que la
force nécessaire & leur solidité, en ayant soin de les évider
et allégir dans tous les endroits ot cela pourra avoir liea
fans inconvenient.
$i I'ouvrier veut produire un angle rentrant, il se servira
dune chasse faite a peu pres sur le modéle représenté par la
fig. 156, s'il veut produire un enfoncement arrondi, il aura
recours a la chasse fig. 153, se servant de 'un ou de l'autre
«de ses bouts, selon qu’il voudra que cet enfoncement soit rond
ou carré, et ainsi de suite. Nous ne pourrions, sans multipliex
outre mesure les dessins, figurer ici toutes les formes qu'on
peut donner aux chasses. Les trois que nous indiquons peuvent
servira un grand nombre d'usages ; on en fera d’ailleursautant
qque les cas particuliers pourraient l'exiger.

Les tranches ainsi que les chasses servent & faconner le fer
rouge sur I'eaclume, mais leur principale fonction est de le
découper, de l'allegir. Il arrive sonvent qu’a |'endroit d'une
soudure, le fer qu'on a amorcé et refoulé se trouvant trop
gros, il est nécessaire d'en enlever le surplus; cet office est
celui des tranches, comme de fendre des fers ot l'on doit in-
trodaire de l'acier ou bien encore de diviser un bloc de fer
en plusieurs branches, ou de le couper tout.a-fait. Le be-
soin. des tranches se fait souvent sentir; aussi leur forme est-

elle fbrt variée : tantdt elle approche de celle de ces masses
qlﬁ nous nommons merlins, avec lesquelles on fend le bois,
tantdt plates et larges de taillant, elles ressemblent a une
coignée; mais ces formes sont difficiles 3 dobner et les tail«
landiers seuls s’en acquittent convenablement. Le forgeron
dnnyu& ses tranches une forme plus simple.
Lafigare 145 représente la tranche la moins ouvragée que
l'on. puisse faire; ¢’est tout simplement un barreau d'acieg
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qu'on amincit par I'un de ses bouts de maniére d en faire
une espéce de ciseau qu’on trempe et qu’on affiite ; lorsqu’on
ne veut pas perdre aatant d’acier, on se contente de souder
un morceau au bout d'un rondin de fer, on I'aplatit, on le
trempe, on l'affite. Cette sorte de tranche suffit pour les pe-
tits ouvrages. On.- tient la tranche de la main gauche et 'on.
frappe dessus en tenant le marteau de la droite; mais elle”
devient inutile pourles gros ouvrages, la forte chaleur produite
par un gros morceau de fer en ignition ne permet pas d’ap-
procher assez la main ; on a alors recours a un manche de
bois ou de fer dont les figures 155 et 160 pourront fournit
Fidée. |

Cette tranche n’a pas besoin d’étre aussi longue que la pre-
miére, elle doit étre plus forte et peut étre élargie du c6té du
taillant, elle sert quelquefois concurremment avec le tranchet,
fig. 139, dont il a été parlé ci-dessus. La trempe des tranches
ne doit point étre trop dure. La couleur du recuit peut étre
vari¢e suivant les aciers employés : coulear d'or si Facier est
d’une qualité ordinaire, couleur bleue si on emploie de
I'acier fondu ou tout autre acier de premiére qualité. ‘

Les poincons et mandrins sont des outils qui servent a per=
cer le fer & chaud et a dopnerintériearementau trou les formes
et dimensions prescrites, La figure 154 est un poingon dont
on se sert indifféremment a I'aide d’un manche si la pidcee
percer est forte, et avec la main si elle est de.peu de volume. i
Lorsque avec ce poingon ou tout autre on a percé un, trou
quelconque dans le fer rouge, on donne i ce trou la forme
ronde, carrée, elliptique, rhomboide, etc., & I'aide de mandirins
en acier ayant telle de ces formes qu'on a choisie. La Eglm?
144 représente un mandrin carré et peut servir de moﬂe
pour ceux a faire selon telle forme voulue. &g
La clouti¢re ou clouiére représentée figure 15, estun

disque de fer d'une certaine épaisseur, plus ou moins grand,

ix : o T
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suivant la longueur des clous qu'on veut fabriquer. On
donne A ces outils toutes sortes de formes et de dimensions.
Les uns, faits comme des étampes, peuvent recevoir des
tiges de toutes grosseurs, au moyen de ce que, par un res-
sort qui retient les mors, ils penvent s'ouvrir et se fermul" a
volonté dans I'étau & chaud. D’autres, enfin, sont tout simple-
ment des trous de divers calibres percés sur le bout d'un mora
ceau de fer, dans lesquels on fait entrer la tige des clous dont
on veut faire la téte. La cloutiére dont nous donnons la figure

est la plus simple ; on en fait dont I'eil, c’est-a-dire le trou
du centre, est carré, et on fait de ces trous de toutes les di=
mensions. |
Celui qui sait tourner le fer peut faire sa cloutiére sur le
tour en l'air, Il creusera a I'entour du trou central une petite
portée qui servira a former les tétes de vis ou les tétes de
clous. On revét quelquefois d’acier la partie supérieure de la
cloutiére. On se contente quelquefois de la tremper en paquet.
La figure 158 représente un dégorgeoir a gaines; il sert
lorsqu’il s’agit de produire un étranglement quelconque sur
une barre de fer. La partie A, quifait ressort, permet d ouvrir
les mors & volonté on introduit le fer rouge dans celui des
trous qui se rapporte davantage a son calibre, et, aprés avoir
posé le tout sur l'enclume, on frappe sur la branche supé-
rieure da dégorgeoir a coups de martean, en ayant soin de
tourner 4 mesure le fer rouge, jusqu'a ce que 'étranglement
soit olpéré. Les mors de cet outil doivent également étre gdrnis
d’acier trempé. On fait des dégorgeoirs simples, c'est-a-dire &
mors’ droits; ils servent & faire des étranglements carrés. On
en fait dont les mors ont une épaisseur assez considérable
nour ébaucher des collets d’arbre, de maniére a ce que la lime
Y’ait plus que peu de chose a faire. Cet outil est une espéce
I'étampe qu’on peut varier 4 l'infini,
Tous ces outils, agissant sur le fer chaud, sont sujets i sq
Forgeron, 13 |

'\--_.__.d... ---—"_-11 & il Ty -



ni6 PREMIERE PARTIE.

détremper souvent, surtout les tranches; c'est ce qui fait
qu'on doit les plonger dans l'eau de temps & autre, afin qu'ils

ne se déforment pas.
11 existe encore beaucoup d'autres ustensiles destinés & faci-

Jiter I'action de forger; mais nous ne saurions les faire entrer
dans notre ouvrage sans nous exposer au reproche de 'avoir
grossi de superfluités. Le forgeron saurabien les faire lorsque
le besoin s’en fera sentir; et puis la communication avec les
ouvriers lui fournira des idées et des modéles. Unlivre ne peut
pas tout dire; il faut voir et pratiquer longtemps pour tout
" connaitre. Avec les outils dont nous venons de faire mention,
il sera possible d’exécuter toutes sortes d'ouvrages ordinaires.

§ 19. EMPLO1 DE L’AIR CHAUD DANS LES FORGES DE SERRURERIE,
DE MARECHALERIE, PE TAILLANDERIE ET AUTRES.

ﬂ!ipl:és avoir passé en revue tous les moyens tentés pour
parvenir & lancer dans le feu de la forge un air propre a aug-
menter son activité, tout en ménageant le combustible, et &
donner des produits plus abondants et plus parfaits, nous
avons pris 'engagement de parler de l'air chaud employé
comme meilleur moyen d’arriver a ces résultats (Poir la note
de la page 62). 1l est temps maintenant de remplir notre
promesse. Mais, avant, il est bon de dire quelques mots de
histoire de cette importante découverte, qui remonte 2
183o.

On s'épuisait, comme nous 'avons fait voir; 3 trouver les
moyens d'alimenter le feu des forges avec un air sec et froid,
quand tout-3-coup un article de la Revue Britannique vint
changer tout-a-fait Ja face des choses, Voici Ia teneur de cet
article ; |

——
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Amelioration importante dans la fonte du fer,

« Au lieu de faire arriver dans les fourneaux destinés  la
y fonte du fer de l'air froid, on s'est servi depuis quelque
» temps d'air échauffé dans les usines de la Clyde et avec Ia
» plus grand succes. Des expériences ont preuvé qu’une
» quantité de for donnée est fondue par l'air échauffé avee
» les trois quarts seulement du charbon qu'exigeait 'emplof
» de Tlair froid, c’est-a-dire de l'air qui n'a pas été échauffé
» par un moyen artificiel. En méme temps le produit du fer
» est considérablement augmenté, et en ce moment, tous les
» hauts-fourneaux de la Clyde ne sont alimentés que d'air
» échauffé. Dans ces établissements, avant de faire arrivep
» I'air dans les soufflets qui le poussent aux fourneaux, on I'§.
» 1&ve & la température de 220 degrés Falirenheit, au moyen
» de grands vases en fonte placés sur des fourneaux et sem=
» blables & la chaudiére de la maching & vapeur. 1l est pro=
» bable qu'une température supérieure a celle de 220 degrés
» donnerait des résultats plus avantagenx; mais c'est ce que
» .Texpérience n’'a pas encore prouvé. On a calculé que cette
» amélioration doit produire dans Jes Jépenses faites pour la
» fonte du fer, en Angleterre, une économie d'au moias
» 200,000 liv. sterl. (5,000,000 de francs.) »

Aprés avoir fait connaitre cet article aux lecteurs frangais
ROUs ajoutions.....e..ses. « D'auntres documents qui nous out
» 81é personnellement adressés, tendent a confirmer ce fait
» iﬂ{pﬁrtant et nouveau; et déja 'on s'occupe de la construc-
» tion d'appareils plus propres a échauffer I'air que les grands
» vases dont il vient d'étre question. » Nous soumettons 2

cette occasion & nos lecteurs les réflexions suivantes qui nous
ont €té suggerées par l'article qu'on vient de lire,

Peut-étre a-t-on eu tort, dans les établissemaents de la
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Clyde, d'échauffer I'air avant son introduction dans les souf-
flets. Peut-étre, il conviendrait mieux de le chauffer pendant
son passage des soufflets au feu ; parce que, l'effet de ces souf-
flets se trouve restreint par ce procédé, en ce que, puisant dans
un air échauffé, et, par conséquent, dilaté, ils en prenneﬁt
beaucoup moins a chaque aspiration; que I'effet de leur pres-
sion doit étre moindre et que, par suite, l'air doit étre chasse
dans le feu avec moins d'impétuosité. Il pourrait étre plus
avantageux de chauffer I'air dans les réservoirs qui sont ali- |
mentés par les soufflets. On augmenterait alors, au lieuds |
la diminuer, la pression de l'air. Cet air comprimeé, dilaté en-
suite par la chaleur, sortirait avec violence par les tuyéres
poussé par la force des machines et par celle de la dilata~ |
tion. Mais, d'une autre part, cette amélioration résultant de
Pemploi de l'air échauffé, peut avoir aussi pour cause le des= |
séchement que I'air éprouve en passant dans les vases de fonte
échauffés, avant d’étre aspiré par les soufflets; des experien-
ces ont prouvé que l'air humide est beaucoup plus dilaté que
Vair sec, etalors, les soufflets aspirant dans un air plus dense,
devront produire plus d’effet. Cette objection nous paraitrait
assez fondée, cependant le desséchement aurait lieu dans Fun
comme dans l'autre cas ; et, bien certainement, I'air arrive=
rait plus chaud dans le foyer lorsqu'il viendrait directement
de l'appareil échanffé, que lorsqu’il aurait passé de cet appa-
veil dans le soufflet et du soufflet dans le foyer. Ces idées, que
la premiére nouvelle de cette découverte fait naitre, pourront
changer de direction, lorsque les expériences qui seront indu-
bitablement faites sous peu de temps auront jeté du jour sur
cette matiére.

Ces prévisions n’ont pas tardé 4 recevoir leur confirmation.
On a fait des expériences et toutes ont suivi cette direction:
puiser dans l'air libre et chauffer V'air lors de son passage des
soufilets au foyer, ainsi quon va le voir par ¢e que nous
allons rapporter de ces expériences.




AMELIORATION DANS LA FONTE DU FER) b0

L'’emploi de I'air chaud appliqué aux forges de maréchal,
de taillandier et de serrarier, procare une triple éconowie
de combustible, de métal et de main.d’ceuvre. Ce procédé est
maintenant trés-répandu en Allemagne. En France, onn’en a
encore fait que des applications pen nombreuses. Nous croyons
donc utile de nous étendre un peu ici sur les divers appareils
et les applications d'un procédé qui devrait étre plus géné-
ralement pratiqué, puisqu’il procure des avantages incontes-
Yables. |

1l existe plusieurs appareils, 4 'aide desquels on peut appli-
quer I'air chaud a de petits foyers de forges; nous allons en
faire connaitre quelques-uns.

Celui de M. Hoffinann, de Breslan, fig. 164, 165, 1€6, se
fixe dans la maconnerie de la forge. La figure 164 représente
la coupe verticale passant par I'axe de la tuyére d; la figure
165 montre la plaque antérieure de la caisse 2 air chaud,
celle ot vient s’adosser le foyer; de petites fleches y indi-
quent la direction des courants d'air et les cloisons qui les
détermioent. Enfin la figure 166 représente la coupe ho-
rizontale de l'appareil, passant également par V'axe de la
tuyeére.

Le vent amené du soufflet par un tuyaun aa, fig. 164, 165,
circule, comme l’iudiquent les fleches, derriére la plaque de

fente qui est en contact immédiat avec le combustible, et sort

par la tuyére d d.

La plaque postérieure avec les cloisons du vent, et le tube
postérieur r, fig. 164, 166, nniquement destiné au nettoyage
de l'appareil, est d’une seule jpiéce et en fonte comme le reste
de I'appareil ; elle s’assemwble avec la plaque antérieure & l'aide
de brides et d'ecrous cc.

La plaque antérieure étant exposée A toute la chaleur di-

recte du foyer, courrait souvent le risque de se fendre par
suite d'une dilatation inégale; mais on a eu soin de fondre

ml;' s L= =i —ER Y
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séparément la partie centrale, et de lui donner beauconp plas
d'épaisseur. C'est elle qui forme la tuyére et recoit le busil-
lon d, ce qui permet de la remplacer facilement quand elle
vient A étre brilée par I'action prolongée du feu; elle sas—
semble également a écrous.

Le tube postérieur b b est fermé hermétiquement par une
espéce de tampon serré fortement au moyen d'une vis e qui
traverse une bride en fer, fixée extérieurement comme l'inn~
dique la figure 164.

Un nouvel appareil, celai qui a été construit par Cotti,
serrurier 3 Hanovre, d'aprés les indications du professeur
Kermasch, est encore employé en Allemague; il consiste sim=-
plement en trois ou quatre tuyaux paralléles réumis par des
coudes qu'on dispose au-dessus du foyer, de maniére a ce
qu’ils en recoivent I'action de la chaleur perdue; il peut s'exé-
cuter en tdole forte ou en fonte, & volonté ; le vent froid arrive
par un tonyau courbé, traverse successivement ces tuyaux pa-
ralléles, et est alors amené chaud a la tuyére par un second
tuyau recourbé qui termine cet appareil simple.

Un troisiéme appareil dont se servent maintenant quelques
serruriers de Paris, et imaginé par M. Philip Taylor, pré=-
sente des différences notables avec celui de M. Hoffman. Le
foyer se trouve placé au-dessus de la boite ol vient circuler
I'air qui s'échauffe aiusi par suite de l'action de la chaleur di-
recte du foyer, inférieurement et latéralement. La figure 167
représente l'elévation latérale de I'ensemble de I'appareil; la
figure 168, I'élévation antérieure, la caisse A air y est figurée
en coupe, suivant la ligne 5,6 de la figure 172; les figures 169
et 170 représentent les hoites du fond en projection horizon-
tale et en coupe verticale, suivant la ligne 1,2 de la projec-
tion; les higures 171 et 172 représentent également en projec-
tion et en coupe, suivant la ligne 3,4, la ligne supérieure de
la boite a air chaud, a laquelle sont fixées les cloisons a a, qui

ol
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bgurent une espéce de labyrinthe que lair est forcé de par-
warir, snivant que l'indiquent les fleches, avant de se rendre
dins le compartiment ol est placée la tuyére; la figure 173
indique la projection et la coupe de la tuyére, qui se termine
par une virole qu'on place en V, de maniére & pouvoir va~
ner son diameétre & volonté.-Enfin, les figures 174 et 175 indi-
quent la projection et la coupe de la plaque bb, fig. 167,
168, qui fait le fond du foyer de la forge; les lettres sont des-
tinées & faire connaitre les parties correspondantes dans les
plans et les conpes.

Toutes les jointures de ces appareils, a la description des-
quels nons nous bornerons ici, doivent étre lutéés avec soin et
avec un mastic qui puisse facilement résister a l'action de la
chalear, composé de soufre, de sel ammoniaque et de limaille
de fer ; mais celui qui a été reconnu le meilleur, et que fait
employer M. Virlet, pour tous les appareils & air chaud, se
compose dun melange de six parties de limaille de fer ou de
fonte, de préférence de cette derniére, avec une de blanc de
céruse (carbenate de plomb) en poudre, et quelquefois une
partie d’argile, le tout délayé, jusqu'd consistance de pite,
avec du vinaigre, pour faciliter 'oxydation du fer ou de la
fonte. Ce mastic, lorsqu’il es#bien ewployé, acquiert la du~
reté de la pierre, et résiste parfaitement au feu le plus intense.
Le dessus et le dessous de I'appareil Taylor, quand ils sont
bien emboités I'un dans l'autre, n'ont besoin que d'étre lutés
avec du mastic. |

L'air se trouve tellement échauffe, principalement avec les
appareils Hoffmann et Taylor, qu'il bieuit le fer méme immés
diatement, et qu’une barre de 0™,081 a o™,108 (3 ou 4 pou-
ces) carrés peut étre amenée da rouge obscur au blanc sou-

dant, en moins de 15 minutes.

Des expériences comparatives a lair froid et a l'air chand

ont éié faites en Allemague, avec l'appareil Kermasch, avee
|

i
t

VR it S,



152 PREMIERE PARTIE.

une forge ordinaire & l'air froid, pour forger 98 livres de fer
anglais de 173 pouce carré, en pointe, & scellement ow &
pointe, il a fallu 133 livres 172 de charbon de terre, et Von
a en 12 livres pour cent de perte sur le poids du métal ; avee
V'air chaud, au contraire, pour la méme quantité de fer em~
p}'nyé, on n'a en que 10 pour cent de perte, et I'on n'a con~
sommé que 84 livres de charbon. On avait donc une économie
de 37 pour cent sur le combustible, un sixi¢me de moins dans
e déchet, et, en outre, le fer travaillé etait lui-méme plus
doux, mieux forgé et sans paille.

A Paris, des expériences comparatives semblables ont été
faites par MM. Lecocq et Virlet, avec Pappareil Taylor et une |
forge ordinaire, chez MM, Jacmard, fréres, maitres serruriers,
rues d’Assas, no 26, et Albouy, n° 15, et ont montré qu’on
abtenait, par I'emploi de l'air chaud, un quart d'économie sur
le temps avec plus d'un tiers de moins sur le déchet ; quant 3
la consommation des charbons, la différence a été peu sen-
sible. |

Enfin, d'autres expériences faites dans le Wurtemberg, avec
un appareil composé de tubes de fer-blanc disposés transver-
salement au-dessus du foyer, et ne chauffant l'air qua r20
degrés du thermométre de Réaggur, ont donné : 1° un tiers
d’économie sur le charbon de bois; 2° une économie de métal
par la diminution du déchet, puisque, de 14o livres de fer en
barre, on a obtenu 101 livres de fer converti en petits objets;
30 une amélioration des produits, car le fer chauffé plus rapi-
dement est resté plus blanc et plus doux,

Pour mesurer les températures, ce qu'il est souvent bon de
constater, on se sert de thermométres 3 air chaud, qui peu-
vent indiquer jusqu'a 340 degrés centigrades; mais il est dif-
ficile de se garantir de I'influence du rayonnement des parois
souvent fort échauffées dans ces sortes d'appareils, en sorte
quon aurait des indications beaucoup plus élevées que la
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tmpérature réelle de l'air ; pour obvier a cet inconvénient
ma différents alliages de plomb, de bismuth et d’étain, dont
leterme de fusion est bien connu, et, comme on n’a besoin da
connaitre la température qu'approximativement, l'usage de ces
alliages peut tres-bien suppléer a 'emploi du thermométre.
Un trou ou un petit tube fixé a I'extrémité du conduit de l'air
chand sert a introduire une petite capsule en terre, contenant
une certaine quantité de I'un des alliages dont 1l est question,
et qui servent a évaluer assez exactement, par leur fosion,la’
température de l'air qui arrive sur le foyer. Voici les dif-
féirents degrés de fusibilité des alliages dont on peut se
Servir :
Bismuth. Plomb. Etain, Deg. de fusion.
Alliages de 8 parties. 6 parties. 3 parties. 78° R.
90
99
106
124
130
140

151

En diminuant ensuite la proportion d'étain, de sorte qu’elle
ne soit plus que 4;5, 273, 172, 173, 176, 1715 de celle du plomb,
on a des alliages fondant & 159°, 169°, 182°, 200° 2169,
2319; enfin, le plomb pur, fondauvt a 253°, donne un dernier
lerme de température.
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§ 1'". DES CHARBONS.

La forge est bitie; les soufflets donnent un vent impé-
tueux ; le marteau résonne sur 'enclume en attendant le fer
qu'il doit faconner ; tout est prél ; mais l'atelier attend encore
le combustible qui doit entretenir le feu, qui réjounit et vivifie,
Rien n'est triste comme une forge éteinte, Parlons donc main-
tenant du charbon qui doit I'alimenter. |

Si cet onvrage ne devait pas étre trés-circonscrit, nous au-
rions pu exposer le résultat des travaux des chimistes et des
expérimentateurs sur cette partie intéressante des arts métal-
lurgiques, Beaucoup de faits out été constatés; mais, nous
devons le dire, dussions-nous en cela contrarier les idées de
beaucoup de personnes, trés-instruites d'ailleurs, on n'a encore
rien de décisif et de formel & dire sur cette matiere. Nous
avons consultd lesmeillears traités de sidérotechnie; chacun en
particulier pardit offrir des données certaines; mais lorsque en-
suite, considérant D'ensemble des doctrines particuliéres, le
lecteur attentif et impartial veut se faire une idée saine et
précise sur le tout, il se trouve arrété par la divergence des
avis. Ces avis divers, pris isolément, sont bien motivés et ap-
puyés sur des faits clairs et incontestables ; et, cependant, ils
sont souvent diamétralement opposés dans leur cunclusion. 0a
congoit qu'il a da étre fort difficile de faire un choix, et qu?
aurait été imprudent de metire le résultat de notre expéeriene
personnelle en paralléle avec cenx obtenus par des auteush

beaucoup plus versés que nous dans cette matidre ; puisqe
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ene serait qu’un avis de plus, et qu'il s’agit moins mainte-
ant d'apporter de nouvelles lumiéres que de réunir en fais-
eau celles qui sont déja répandues de toutes parts. Nous
vons donc di nous abstenir de traiter cette partie, que nous
e connaissons pas assez & fond pour que le travail auquel
ous nous serions livré pit étre de quelque poids et d’une
tilité incontestable. Nous émettons un veeu : c'est de voir un
avant entreprendre une monographie spécialement consacrée
ux divers charbons. Un ouvrage pareil, aun lieu de former un
hapitre dans un traité de métallargie, propre seulement 2
ne senle classe de lecteurs, offrirait une lecture profitable
ux maitres de forges, aux serruriers, aux fondeurs, ét en gé=
¢ral & tous ceux qui emploient le charbon pour combustible.
| pourrait, en exposant les travaux faits chez différentes na=-
ions, et recevant alors toute I'extension qu’il serait permis de
ui donner, apporter une clarté entiére sur les points encore
louteux, et offrir un corps de doctrine qni ne laisserait plus
le doutes et guiderait 13 marche encore incertaine de ceux
ui recherchent le mieux en toutes choses (1). En attendant
(ue ce veen soit accompli, remplissons notre tdche a nous, qui
loit étre de guider, autant que possible; le forgeron dans le

(1) Nous ne mous doutions pas en formant ce veen qu'il était pleinement satisfait,

| que potre ignorance seule nous faisait désirer ce qui existait depuis 1843, ou, du
i0ins, en grande partie. En effet, M. J. F. Blanc, ingénieur civil, 2 publié & celta
soque la premiéré partie d'un noaveau Manuel complet pour I'exploitation des mines,
mfermant lout ce qui concerne la houille (charbon de terre), I'histoire et la descrip-
ion de ce charbon fossile, le mode d'exploitation et le commerce de ce minéral. L'au-
eur de co trés-intéressant travail cite ces paroles de M. Brard : « Je suls persuadé
ue Vépoque w'est pas éloignée ob 'on sentira la nécessité d'un travail particulier da
sxploitation de la bouille, et que l'art gagnera infiniment encore & cette nouvella
bdivision, s Nons sommes heureux de nous étre rencontiréd avec une autorité aussf
spéciable, ét nons engajgeons fos lectéurs A se procurer cet important travail qui fale
rtie de I'Encyclopédie-Roret. Bien certainement ce que nous allons leur dire sur cetlo
iiére pe yaadra pas ce qu'ils rencontreront dans le livre do M. Blaoc; mais, pour=
't, Dous 0 pouveny Poud djspenser do parler du combystible dans un Aanuel dg
Igeran,
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choix du charbon le plus propre a étre employé, bien pera
suadé que nous sommes que ce que nous dirons ne saurait
étre exempt de tout reproche, et que méme, suivant certaines
localités, il pourra se trouver que nous soyons tout-a-fait
inexact.

En thése générale: Le choix du combustible dépend de
I'espéce de chaleur quion veut produire. Si cette chaleur doit
étre vive, intense, prompte dans ses effets, les combustibles
qui briilent avec flamme doivent étre préférés. Si I'on veut
obtenir une chaleur plus soutenue, il faudra employer ceux
qui bralent sans flamme. Plus un charbon est riche en carbone, |
moins il brile avec lamme, et plusil fournit de chaleur con-
centrée, Les charbons compactes s’enflamment difficilement;
ceux qui sont poreux briilent au contraire avec flamme.

Charbon de bois,

On peut forger, souder, et en géneral faire tout ce qui
concerne l'état du forgeron avec le charbon de bois. Dans
certains pays on n’en connait pas d'autre, et on assure
méme que le fer travaillé avec ce combustible s'altére moiuns, |
Les orfévres ne pourraient forger avec d'autre charbon. La
présence d'un seul atome de soufre pourrait faire manquer
une piéce importante. Cette présence du soufre nuit égale-
ment au fer, et se rencontre assez communément dans les
houilles on charbons de terre. Cependant, on retire d’ailleurs
tant d’autres avantages de I'emploi de ce combustible, qu'il
est généralement employé partout oi1 I'on peut s’en lirunurer-
Quoi qu'il en soit, il faut bien se garder de penser, avec cer
taines personnes, qu'on ne peut forger et souder qu’avec da
charbon de terre.

En supposant donc que le forgeron sera :ontr_a:iﬂrt‘.f
gervir de charbon de bois, il devra choisir du ¢

e
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chéne on de hétre, qui ne soit ni friable, ni salissant} sa cou=
leur doit étre du noir le plus foncé, la cassure doit en étre
brillante et conchoide; plongé dans V'eau, il doit surpager ; il
doit étre sonore au toucher, dur et compacte, et allumé en
plein air et sans le secours du soufflet, il doit briler lente-
ment et sans flamme. Quant a la pesanteut, on n'est pas d’ac-
cord sur la question de savoir si les charbons lourds doivent
ére préférés aux légers, les premiers, a quantité égale, pro-
duisennt plus de chalenr, mais, & poids égal, les seconds chauf-
fent davantage. Cependant, quand on veut prodaire un hant
depré de chaleur, il vaut mieux se servir des charbons lourds:
les autres, quelle que soit la quantité employée, produiraient
difficilement le méme effet.

8i le forgeron est 3 méme de pouvoir connaitre les circon-
stances qui ont accompagné la fabrication da charbon, il de-
vra choisir celui provenant de bois neuf, abattu lorsque V'ar-
bre a acquis toute sa foPce, mais cependant lorsqu’il croit
encore; celui provenant des grosses branches ou du tronc
sera toujours le meilleur; le bon charbon se fait avec des bois
qu'on a laissés sécher aprés I'abattage. Si le bois a poussé
dans des endroits bas et humides, le bois conpé pendant I'hi-
ver produira le mieilleur charbon. Dans les autres endroits on
devra préférer celui provenant des bois abattus dans les mois

de mars ou d'avril, lorsque la séve commence & se répandre,
'y a pas d ailleurs de régles trés-fixes 4 cet égard; cela dé-
pend de V'essence des bois, et regarde platot le charbonnier
@l_\q forgeron. On remarque toutefois que ).charbun fait
pendant 1'été, lorsque V'air est sec, est le meilleur. Les char-
bons provenant de bois caduc, piqué, poreux, humide,
né dnnnent pas beaucoup de chaleur, et sont d'un mauvais

MEﬂﬂﬁ

| 8i, comme nous le lui conseillons, le forgeron Emplule le
A'“b“ﬂ dur, il saura que pour brgler la méme quantité de
I Forgeron, 14

- -
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charbon, il lui faudra plus de vent que pour le charbon, léger
et poreux. §'il veut bien conduire son feu, il devra disposer
son charbon concassé de maniére a ce (que le vent le pénétre
dans tous les sens. La parfaite combustion ne peut avoir liea
que par ce moyen : sans cela le charbon brilerait lentement
et ne chaufferait que faiblement.

Le charbon bien choisi demande encore quelques soins pour
sa conservation, On ne doit pas d’abord I'employer immeédia-
tement aprés la carbonisation: trop récent il produit moins de
chaleur. Ce fait parait contraire 3 ce que le raisonnement
annonce devoir arriver ; mais des expériences décisives ont
prononcé, Hassenfrutz I'a observé, et les physiciens pensent
que cet effet peut étre le résultat de gaz oxyde de carbone on
d’'acide carbonique, impropres a la combustion, dont le char-
bon est d’abord pénétré, et dont l'air atmosphérique le délivre
ensoite. D'une autre part, les charbons conservés longtemps
aprés leur cuisson perdent de leur gualité, s'ils sont exposés
aux pluies , ou méme simplement @ 'humidité dont I'air est
le véhicule. S'ils ensont pénétrés,ils perdent beancoup de leur
bonté et mieux vaudrait encore les employer ala sortie des
meules. Le forgeron devra conserver son charbon dans un lieu
sec et abrité , et en avoir une provision telle qu'il ne soit point
contraint d’employer du charbon nouveau,

Quelques forgerons prétendent activer le feu en y jetantde
I'eau : on a pensé qu'il se faisait alors une décomposition de
I'eau et que I'hydrogéne britlant augmentait la chaleur émise.
C'est une erreur; il s'ensuivrait que le charbon humide de-
vrait étre p?eﬁ'é au charbon sec, ce qui est encore faux. L'em-
ploi de I'ean ne peut avoir lieu que comme moyen de concen-
tration du feu. Lors de ladécomposition dans le feu, I'hydrogéne
se combine en partie avec le carbone, I'oxygéne de son cdté,
forme un mélange de méme nature de l'acide carbonique,’
impropre & la combustion, et d'ailleurs la température e
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abaissée par suite de la quantité de calorique qui s’est perdug
lors de la vaporisation. *

L'eau, ainsi que nous venons de le dire, ne peut donc étre
employée que comme moyen de concentration. On se sert
aussi a cet effet d’argile dont on forme une crodte sur la forge
qui sert a répercuter la chaleur.

Nous avons obtenu d'assez bons résultats en mélant une
partie de tourbe carbonisée a trois parties de charbon de bois,
le feu était nourri, ardent et darable ; mais cette expérience
devrait étre répétée en mélant diverses quantités et diverses
sortes de combustibles ; nous n’avons pas été 3 méme de mul-
tiplier mos essais. (Voir d'ailleurs, dans les Annales des Mines,
3¢ série, tome 18, les travaux de M, Sauvage et la relation des

expériences de MM. Schwarts, la Chabeaussiere, Fontant,
Ebelmen et autres.)

Charbon de terre, (Tourbe=houille.)

La tourbe est peu employée par le forgeron ; formée de dé-
ritus de plantes marécageuses, elle est rarement assez pure
pour rendre un bon service. Le soufre qu’elle contient assez
souvent s'oppose,, indépendamment de ses autres effets, 4 ce
quon en fasse usage. On peut cependants’en servir.J’ai connu
ua maréchal qui s’en applaudissait ; peut-étre 1'avait-il ren=
Contrée pure et de bonne qualité. Mélée avec le charbon de
hois dur, elle peut procurer une économie; carbonisée et ali-
mentée par un air trés-condensé, elle produit un bon effet.
Ses cendres abondantes, qui se vitrifient 4 la chaleur blanche,
Sont trés-favorables & la manipulation du fer; elles le recou=
vreat d’'une couchequi le garantit de 'oxydation. Dansles pays
ou la tourbe est abondante, de bonne qualité et a bas prix, on

retirera un grand avantage de son emploi. Les tourbes mé~
lingées de terre donnent peu de chaleur, On distingue quatre
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especes de tourbe. La tourbe des gazons remplie de racines,
celle des marais , celle de poix et la bourbeuse dont il est dif-

ficile de reconnaitre l'origine.
La houille ou charbon de terre est le combustible le plos gé
néralement employé pour la forge; on en connait quatre ese
peces: la houille brune, la houille noire, la houille éclatante on
anthracite et le charbon minéral ou bois fossile. Mais, rarement,
ces espéces se rencontrent distinctes et tranchées; le plus sou-
vent elles sont confondues,.et le méme morceaun présente les
caracléres extérieurs de deux ou trois espéces. On apprend i
les distinguer en pesant, en cassant, en rdclant ud morceay,
etc.; mais il est toujours trés-difficile de déterminer fixement
a quelle espéce ils appartiennent. La houille noire est d'une
formation antérieure a celle de la honille brune : cette der-
niére parait dater de la formation des craies, ou est peut~
étre plus récente. Quant a la noire, elle est certainement plus
ancienne. Toutes les deux ont été produites par des plantes
quelconques dont on ne saurajt maintenant déterminer
'espéce, et qui ont été recouvertes par des formations de ro-
cher. Leur décomposition a-t-elle été prompte, a-t-elle &té
le résultat d’ane longue suite de si¢cles? Les avis sont parta-
gés sur ce sujet; quelques savants penchent vers cette derniére
supposition ; ils appuient leur raisonnement par I'altération
qu'éprouvent les bois enfouis qui, dans certains lieux, et &
I'aide de certaines circonstances, se carbonisent encore main-
tenant par une décomposition lente, insensible, mais quia
cependant lieu. Ainsi , en Bretagne spécialement, on trouve,
soit dans le terrain, soit dans le marais aux environs de Dol
une substance qui n’est plus du bois et qui n'est pas are:llit:t:u'qr:dfJ
charbon de terre, et que les habitants nomment coiron o4
couesron. On voit encore assez ses couches ligneuses pour ré=
connaitre qu'il provient de chénes enfouis depuis des siédd;
mais aussi il exhale une forte odeur de houille; il bréle mmﬂﬁ '




CHARBON DE TERRE 1Ga

ce charbon fossible; il est plus pesant que le bois; il émousse
promptement les tranchants; sa couleur noire intense n'est
point fugace a4 'air comme celle des vieux pieux retirés des
riviéres. On peut présumer que dans un avenir éloigné, ces
foréts sous-marines formeront des bancs de houille. D’autres,
en plus grand nombre, prétendent que la décomposition a été
sponjanée et que la carbonisation a eu lieu au moyen de cir-
constances qui n'existent plus, qui ont été variées, quoique
produisant le méme résultat : la concentration du carbone,
et que de cette diversité de circonstances il a résulté que I'o-
xygeéne ou 'hydrogéne ont pu étre dégagés en moindre on
plus forte proportion, ainsi qu'on 'observe dans les différen-
tes houilles. Ces circonstances & ce qu'ils prétendent, quelles
qu’elles soient, auraient été autres que la chaleur etl'action
des acides; puisque dans nos laboratoires la chaleur et les
acides agissant sur Je bois produiseut bien encore un charbon,
mais tout différent de la houille. Que rien ne porte a croire
que la houille brune, quelle que soit la série de siécles qui
sécoule, puisse jamais se convertir en houille noire, et que
la houille noire devienne jamais I’anthracite des terraius pri=
mitifs; que tout porte & croire au contraire qu'ils resteront
indéfiniment dans leur état respectif, etc , etc. Nous ne ten-
terons pas de jufer une question si difficile, élevée entre des
hommes dont les connaissances en géologie et minéralogie
sont de beaucoup supérieures aux notres. Elle estd'ailleurs pea
importante relativement a 'emploi du combustible et ne pour-
rait servir qu'a contenter une curiosité bien légitime sans
doute, mais qui sera difficilement satisfaite,

Ces quatre especes principales de houille, dont nous venons
le parler, sontloin d’étre les seules reconnues par les minéra-
ogistes 3 chacune est subdivisée en genres. Haiy, Voigt, Fa«
wroni, Dolomieu, Werner, Karsten, ont fait des classifications

ont nous ne rapporterons pas méme les noms, parce que cela

_ B SN *
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nous entrainerait fort loin et présenterait pen d'intérét i nos
lecteurs. Nous nous bornerons aux dénominations de la prati-
que, et nous leur parlerons seulement de la houille seche, dela
houille maigre et de la houille grasse ; ces deux derniéres sont
méme assez souvent confondues sous le nom de houille collante,

La houille séche, I'anthracite de Dolomieu, brile trés-diffi-
cilement ; cependant, avec de forts soufflets, on en peut faire
usage, surtout lorsqu’elle est riche en carbone; pourvu, toute-
fois, qu'elle ne soit point melangée d’anthracite fibreux, car
alors cette derniére substance la divise et la réduit en fraisil,
ce qui entrave la circulation da vent et rend cette matiére ab-
solument impropre & la combustion. C'est une observation gé-
nérale & faire, que le charbon trop divisé ne Drale plus;le
charbon de bois lui-méme n’est plus combustible lorsqu'il est
réduit en poussiére, ou, s'il se consume, c’est trés-lentement,
et sans un dégagement de calorigue assez fort pour étre utilisé.

La bonne houille séche est celle qui est en gros morceaux :
elle ne contient que peu de gaz; elle fournit peu de produits
a la distillation, et on ne la trouve guére que dans les terrains
primitifs ; elle est la plus pesante des houilles.

La houille maigre est plus pesante que la houille grasse ; elle
se décompose lorsqu'elle renferme peu de carbone a un degré
de chaleur inférieur a celui de la chaleur lpmineuse. Lors-
qu’elle est riche en carbone, elle ne se décompose qu'a V'aide
d’une chaleur rouge clair. Les forgerons I'estiment peu.

La houille grasse est celle qui doit fixer particuliérement
notre attention. Ce combustible est bien certainement celui
qui, dans I'emploi ordinaire, donne une plus grande quantité
de chaleur : nous disons dans I'emploi ordinaire, parce qu'i
est reconnu en chimie que le charbon de bois dur est le com-
bustible qui chauffe le plus lorsque son action est convenables
meat dirigée; mais, soit que cette plus grande chaleur du char
bon de bois dur soit plus expansive, ou qu'il soit pluadiﬁuﬂl




CHAREBON DX TERRE. 3163

de la concentrer sur un point déterminé, ou enfin qu'on
a‘ait pas encore trouvé un mode satisfaisant de manipnlation
¢t de conduite du feu, toujours est-il qu’a part la grande éco-
pomie gu'on en retire dans la plupart des localités, les forge-
rons préférent 'emploi du charbon de terre, qui est plus
maniable, et qu’'ils soutiennent, a qui veut sur ce point entrer
en discussion avec eux, que la bonne houille produit plus de
chaleur, chauffe mieux et plus également.

On a cru longtemps que dans la houille grasse le charboy

était moins abondant que dans les houilles non grasses, mais
que le bitume y était plus abopdant; c’était une erreur, que
des expériences que nous ne croyons pas devoir rapporter,
mais qui sont concluantes, ont victorieusement combattue, Le
carbone contenu dans les houilles grasses y est en plus forte
proportion que dans les autres; et comme il a été prouvé que
1a faculté de produire la chaleur, résultat de la combinaison
da carbone et de I'oxygéne, est pour_ces substances en raisom
de la quantité du carbone qu’elles renferment, il s'ensuit que
1a houille grasse serait encore la plus productive de chaleur;
quand bien méme son inflammabilité, la faculté qu’elle pos-
sede de se fondre et de se souder, et ses autres qualités, ne
lui donneraient point 'avantage sur ce point.

Distillée, la houille donne du gaz, de I'eau, une grande
quantité d'huile, de 'ammoniac, et quelquefois des acides. La
quantité d’huile est toujours en rapport avec la quantité de
cathone contenue; mais, ce ne sout point ces éléments qui
doivent intéresser le forgeron; toute son attention doit se
porter sur la recherche des houilles contenant le plus de car-
bene, et la quantité d'huile n'est pas un indice suffisant pour
I'évaluer. Or,cette quanulﬁ varie entre 73, 88 et 96 pour cent,

et 'on peut estimer qu'il abonde dans une houille dont les
 morceaux sont d'un bean noir, vifs sur les arétes, et durs,
Gette dernitre condition n'est pourtant pas d'une rigusur



164 SECONDE PARTIE

absolue. Les forgerons ont pour maxime que la bonne houille
se reconnait au choc, et que I'on doit estimer comme étant la
meilleure, celle qui se brise étant frappée contre ur autre
morceau de méme poids, qui résiste. Cette expérience de la
pratique p'est point a dédaiguer; cette facilité a e rompre,
Jorsque la cassure n'est ni charbonneuse ni pulverulente, mais
qu'elle offre un aspect vitreux ou résineux, ne prouve pas que
la houille soit moins riche en carbone, mais yue 'hydrogeéne
y domine sur 'oxygéne. Sila cassure est terne, que les mor-
ceaux soient résistants et durs, on peut conclure que le car-
bone y est moins abondant, que l'oxygéne y entre en plus
forte proportion que I'hydrogene.

Les houilles grasses de premiére qualité s'emploient rare-
ment dans leur état naturel. Les forgerons expérimentés les
redoutent, parce que, trop actives, elles grésillent le fer. Aussi,
fait-on dans les chantiers des mélanges qui tempérent le trop
de vivacité de leur action, et donnent de la bonté a des houil-
les pauvres, qui ne rendraient qu’un mauvais service. Sans
qu'il soit besoin de faire artificiellement ce mélange, on le ren-
contre communément tout fait dans le sein de la terre, et les
houilles de cette nature, qu’on nomme demi-grasses, sont cel-
les que le forgeron doit rechercher. 1l y a toujours de la res-
source avec une houille demi-grasse ; elle donne une chaleur
forte et soutenue, encore bien qu’elle ne soit pas trés-riche en
carbone; c'est une sécurité qu'on n'a pas dans l'emploi de la
houille grasse, qui n'est propre & aucun usage lorsquelle n'est
point abondamment pourvue de ce principe de la combuse-
tion.

Nous aurions regardé comme une bonne fortune de pouvoir
donner a nos lecteurs quelques renseignements sur V’emploi
du coke, charbon de houille; mais, jusqu’a présent, les essais
n'ont produit, a notre connaissance du moins, aucun resullat
satisfaisant; nous avons nous-mémes essayﬂ ce combustible #

.. 1':.4-":' ‘ﬂ‘
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vanté pour la réduction des minerais ; il n’a rien produit a la
forge. Le coke que nous avons & Paris provient des établisse=
ments d’éclairage par le gaz; et, si nous n’avions essayé que
ce coke, nous ne pourrions point dire qu'il est impropre 2 étre
employé par les forgerons, car on a la preuve que, produit
par la distillation, carbonisé dans des vaisseaux clos, il produit
moins de chaleur que carbonisé en plein air; mais, nous avons
essayé d'excellent coke, venu d’Angleterre. Peut<étre notre
soufflet n’était-il pas assez fort, pent-étre réussirait-on mieux
en se servant d’un soufflet ventilateur; c'est ce dont nous ne
pouvons répondre. Il est néanmoins difficile de croire que le
coke puisse jamais servir aux feux de forge de maréchal : le
coke brile toujours et également, ce qui ne serait pas conve=
nable dans ce cas, ou Pon veut un feu qui soit fort et vif pen-
dant que le fer est dans le foyer, et qui se ralentisse lorsqu’il
en est hors et qu'on le frappe. 1l pourra se faire, cependant,
qu’'on treuve un jour le moyen d'utiliser ce combustible ; mais,
quant & présent, il n’est pas a notre connaissance que cela se
sait fait, et méme puisse avoir lieu.

Quelques forgerons, dans le but d'en dter le soufre, en-
flamment d’abord le charbon et I'éteignent ensuite dans 'ean;
cette méthode n'a d’autre inconvénient que d'étre un assujets
tissement onéreux, dont on est affranchi quand on s'est pro-
curé du charbon de bonne qualité; le charbon ainsi éteint
acquiert de la qualité et donne moins de fumée.

Les charbons anglais, notamment celui de Newcastle, le
c¢harbon de Saint-Etienne, ont la réputation d’étre les meil-
leurs; mais on emploie également ceux qui viennent de beau-
coup d’autres endroits. Ceux du nord de la France et de la
Belgique sont maintenant en faveur; celui qui est le plas
estimé a Paris vient de Mons, de Valenciennes et de Charle-
roi. Le Berri fournit du charbon de médiocre gualite. Parmi
ceux d’Auvergne, celui des environs de Brioude est le p{ng
estimé.

¥
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Le charbon est vendu a |’hectolitre ; les prix sont variables
d'une année a l'autre.

Lorsqu'il a fait sa provision de charbon, le serrurier fera
bien, autant qu'il le pourra, de le tenir sous des hangars, ex-
posé & I'air, mais garanti de la pluie. La méthode suivie de
le mettre dans des caves ne peut étre justifiée que par la oé-
cessité ot se trouvent les ouvriers d'en agir ainsi. Consers
dans un tonneau défencé, le charbon est sujet a trop sécher,
surtout s'il est placé dans le voisinage de la forge; c’est pour
*cela qu'on verse souvent de I'eau dessus ; mais, cemoyen, qu
peut n'avoir pas de grands inconvénients sur de petites quan-
tités, qui sont souvent renouvelées, serait funeste s’il devait

étre mis en usage sur de grandes masses.

§ 2. DU FER ET DE L'ACIER.

Le fer a été conou dans 'antiquité la plus reculée; mais on
en faisait peu usage, d’abord parce qu’on ignorait I'art de le
travailler, et que le caivre, plus facile a fondre et @ manipu—
ler, le remplacait dans beaucoup de circonstances. Quelques
auteurs supposent que l'acier a di d’abord étre connu, parce
qu’il s'obtient plus facilement que le fer ; mais tous ces faits se
perdent dans la nuitdes temps mythologiques. Les Egyptiens,
les Grecset, depuis, les Romains, ont travaillé le fer, étla trempe
de I'acier était connue 1600 ans avant J.-C. Il parait cepen-
dant qu'on n'a connu l'art de le produire 4 volonté et de con-
vertir le fer pur en acier, que trés-récemment ; avant, c’était
accidentellement et par hasard qu'on I’obtenait, et lors dela
fusion des minerais. Ce ne fut que vers la fin du xv® siécle, .
que cet art se répandit en Europe; ce ne sent cependant en-
core que des probabilités, car tout ce qui concerne I'histoire .
du fer est entouré de ténébres, les écrivains n'ayant jamais
oru cette fabrication digne de fixer les regards de la postérité
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L'onvrage d’Agricola de re metallicd, publié en 1546, est le
premier qui renferme quelques détails circonstanciés sur cette
rartie importante de l'industrie et de la richesse des peuples.
Depuis, mais seulement a dater du commencement du dernier
riecle, Réaumur, Swedenborg, attacherent leurs noms a des
recherches scientifiques qui furent continuées par Bergmann
¢t Rinmaun. Un grand nombre de savants s'emparérent de=
pis de cette matiére importante, et, de nos jours, il n’est pas
de partie qui soit aussi ardemment étudiee, et sur laquelle,
malgré les vastes connaissances qu'elle exige, on ait plus tra-
vaillé.

Parmi les peuples que l'industrie du fer fait aujourd’hui
briller, 'Angleterre occupe le premier rang, non point sous
le rapport de la richesse de ses minerais; mais sous celui de la
bonne manipulation , elle a poussé si loin sa perfection A cet
¢€pard, quelongtemps encore, elle sera le modele et I'école des
autres nations. La Russie marche sur ses traces en suivant ses
méthodes et ses exemples; la Suéde vient en troisieme lieu:
mais c'est moins par le travail et le perfectionnement des ou-
vriers que par I'étonnante richesse de ses minerais, qu'elle
parvient 3 tenir ce haut rang dans I'échelle de la production,

aoiqu’il soit juste cependant de dire que c’est anx savants de

®pays que l'on doit les premiéres lumiéres; viennent en-
suite ]a France, I’Autriche, la Prusse et le restant de I'Alle-
mague, | .
Quant a I'Espagne, jadis célébre par la quantité des fers
quelle exportait et par leur qualité, il ne reste plus que le sou-
venir des fers de la Ronda, toujours les premiers, quant 3 la
honté, mais produits en si petite quantité, qu'ils ne suffisent
point & la consommation intérieure, et que ce malheureux
»ays est & présent réduit a tirer du dehors, une matiére qu'’il
xportait jadis dans le monde entier,
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Connaissance du fer.

On juge mal de la bonté d'un fer par sa couleur, quoique
cependant elle puisse servir d'indice. Cette couleur, disent les
métallurgistes, est toute particulidre, elle est trés-bien carace
térisée a la mémoire de tout le monde sous le nom de gris de
fer ; c’est une modification du faisceau lumineunx qu'il est trés.
difficile de produire artificiellement; nous parlons ici du fer |
a I'état de pureté parfaite. Mais la couleur peut varier da
blanc au noir, relativement aux divers états sous lesquels le
métal s'obtient ; ce n'est d'ailleurs qu'en prenant I'habitude de
voir le fer qu'on peut finir par pouvoir prendre par sa cou-
leur, une premiére idée favorable ou défavorable de sa qua- |
lité, D'autres moyens peuvent diriger dans le choix des fers.

Ce qu’il importe d'abord de connaitre, c'est le graia; la
texture ; pour y parvenir, il faut casser un barreau; les cassu-
res anciennes ne donnent point d'indices certains. Déja méme,
en cassant un barreau, un ouvrier exercé prend, avant d'avoir
vu le grain, une premiére connaissance des qualités de son
fer. Aprés avoir entaillé le barreau, soit avec la carre d'une
lime, soit plutét avec un ciseau-burin bien affiité, on pose le
barreau a faux, en le faisant porter sur deux morceaux mis &
travers, ou méme en I'appuyant contre quelque objet stable;
on frappe dessus avec la panne d'un marteau a I'endroit en-
taillé. Si le barreau céde et plie, ¢'il fant le retourner plusieurs
fois avant qu'il se divise, c’est que le fer est donx ; s'il dégage
beaucoup de calorique lors de la rupture, c'est encore un
indice de bonne qualité ; si, d'ailleurs le marteau marque des
empreintes sur ce fer et semble le pétrir, on peut croire quil
sera doux; a froid du moiuns. Le fer aigre se brise sur-le-champ;
il ne produit pas de chaleur bien sensible 2 I'endroit de
rupture.
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Une cassure bnllante. fnrmee de grandes pa:]lettes, lﬂdl-
que encore un fer aigre qui sera dur & limer et que le mar-
teau ne fagonnera pas facilement, soit qu'on le forge a froid,
soit qu'on le fasse chauffer. Les fers de cétte nature sont
tendres a la chauffe, se brulent aisément et deviennent quel.
quefois plus aigres aprés avoir été forgés. Cette nbservalmn
ne doit pascependant étre prise dans un sens absolua ; certaing
| fers & cassure brillante ne se corroient pas aisément, sont ten-
dres & la chauffe, mais ne brilent pourtant pas plus que
d'autres fers; ils forment en cela une exception. |

La contexture d’un fer trés-pur, est grenue, et en I'exami-
nant, il convient de faire attention 2 la grosseur des barres;
sans cela on risquerade tomber dans de graves erreurs. Le fer
carré aura au moins 27 millimétres en carré ; le méplat ou en
bande, 15 millimatres ; plus petit, plus plat, le centre seul peut
servir dindice; mais encore ce centre ne comporte-t-il pas

exactement le grain du fer,

On pourra tirer cette conclusion, que le fer sera tenace et
susceptible de devenir nerveux par suite du martelage ou de
-]curagu si les grains n’ont aucune forme déterminée, g'il
n'a ni lames ni facettes; mais s'ils paraissent égaux, fins, ar-
rondis et brillants. |

‘Cependantil ne faut pas confondré ce fer de premiére qualité
avée certains autres dont le grain est également moyen ; mais
esten méme temps, moins blanc, moins brillant. Ces fers sa

chauffﬂnt assez bien, sont résistants, et les forgerons les em-
p\gupt seulement lorsque les piéces doivent rester telles qu Ll
les | sortent de la furge, dans ce cas, leur dureté et leur rési-
itam:e leur font rendre un bon service. On limerait dlfﬁcllﬂ-
ment ce fer, parce qu'il s’y rencontre des grains trés-durs qoi
gtent les limes, et qu'il faut dter au burin, lorsque cela est
Pmslhle

Un mauvais fer prmnte toujours une cassure & facﬂttﬂ

Fargeran. - 15
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plus ou moins grandes ou lamelleuse. Si la contexture est la.
melleuse grise, c'est que le fer a été bralé; si les lames sont
trés-uenues et qu'elles se lévent par écailles, c'est un sigune
non équivoque que le fer sera cassant a froid. Lorsque les
facettes sont entremélées de nervures, on peut en induire que
le fer a été mal affiné. 1l en est de méme des fers a grain serré,
gris clair et ternes dans leur cassure ; ces fers ont a la vérité
perdu leur carbone, mais contiennent encore des parties hé-
térogénes. Quelques-uns de ces fers, ayant le méme grainet le
méme aspect, contiennent du carbone en excés et peuvent mal-
greé cela étre de bonne qualité ; surtoutsiles grains fins et acié-
reux sont entremélés avec des grains pointus ou crochus, qui
sont en général l'indice d'une disposition nerveuse. Mais si
les graius fins sout noirs et mélés de larges facettes, il y a pea
d'espérance a concevoir,’le fer sera dur et fort; mais peu mal-
Jéable. On peat, cependant essayer de I'améliorer en lui don-
nant plusieurs chaudes suantes successives ; il peat alors pren-
dre du nerf,

Les ouvriers disent qu'un fer a de la chair, lorsque la cas—
sure inégale et d'un brun noiritre présente I'aspect d'une dé-
chirure de plomb. Les fers de cette nature se forgent aisément
a chaud, ils sont passablement malléables, lors du martelage a
froid, la lime les mord dprement; mais ils sont difficiles a
polir et ne devront étre employés que pour les ouvrages qui
ne doivent point recevoir cette derniére facon.

Dans le choix du fer, une foule de circonstances tendent a
induirg, en erreur; nous nous efforcons de prévoir tous les
cas; mais les nuances sont tellement délicates que nous ne
pensons nullament qu'on puisse apprendre & connaitre le fer,
uniquement d’aprés nos indications, si l'on n'y joint 'obser-
vation attentive et la pratique. La contexture nerveuse, 1’ab-
sence des facettes, les filaments longs et d'une couleur claire,
Jes graips fins surmontés de pointes fines et crochues, sont de
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fudices de force et de nerf; mais il faut y regarder de pres,
ar le fer rouverin (on nomme ainsi celui qui se brise a
chaud) a aussi quelquefois, assez souvent méme, des fibres
nerveuses assez longues. Ces fers rouverins sont assez faciles &
travailler & froid ; ils sont ployants et malléables sous le mar-
tean 3 mais lersqu'on les met au feu pour les forger, ils répan-
dent une odeur de soufre, et il en jaillit des etincelles bril=
lantes ; chauffés au blanc, ils se broient sous le marteau et
deviennent pailleux.

Tous les fers doux et de bonne qualité deviennent nerveux
et filamenteux par suite du battage et de I'étirage. Les grosses
barres ne présentent jamais de nerf; il ne faut pas en conclure
pour cela que le fer est de mauvaise qualité; elles échangeront
leur grainure en un aspect nerveux lorsqu’elles seront forgees
en barres plus minces. Nous allons rapporter les observations
d'un savant expérimentateur, qui jetteront du jour sur cette
question dua changement de contexture des fers.

« 1l est généralement reconnu, dit-il, que le fer s'aigrit par
» le battage a froid; mais comme on a prétendu aussi qu'il
» acquérait du nerf et que les maitres de forge pouvaient se
» servir de ce moyen pour donner a des fers mediocres cette
» contexture si recherchée dans le commerce, nous avons cru
» devoir éclairer ce fait par quelques expériences. Il en ré-
« sulte : 1° que le fer le plus nerveux quand il aurait encore
-3 centunétres (1 pouce) d’épaisseur et. plus encore, étant

» froid, ou chauffé seulement jusqu'au premier_degré de la
» chaleur lumineuse; que, par cette npérat*l’, il devient

. Zrés-aigre et trés-fragile; qu'il rcprend)e grain qui con=-
ﬂent A sa qualité, sans montrer une trace de verf dans sa

cassure ; que ce grain un peu plus fin et plus blanc qu'il
ne )'aurait été sous le martelage a froid, est trés-beau si lg
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nerf est clair; et qu'il est & facettes lorsque les filaments
nerveux sont courts et d'une couleur noirdtre ; 2° que ce
fer écroui chauffé au premier degré de la chaleur lumi-
neuse, et battu ensuite, reprend en s'allongeant le nerf
qu’il avait perdu, si toutefois il est placé en travers de la
table de I'enclume,et qu'il le perd de nouveaun lorsque, pour
achever le forgeage de la barre, on la place dans le sens
de la longueur de I'enclume; 3° que le fer qui a perdu son,
nerf par le martelage 2 froid, le reprend en partie en rece-
vant un fort recuit Pnussé jusqu’a la chaleur rouge clair.
Si, comme dans les arsenaux, le recuit n’est donné qua la
température rouge cerise, le fer ne reprend pas autant de
nerf que s'il est chauffé an rouge rose; ti_“ que du fer tres-
médiocre, pourva qu'il ne soit pas de la plus mauvaise
qualité, peut acquérir du nerf étant placé en travers de la
table de I'enclume et forgé soit 2 frluid; soit au premier
degré de la chaleur lumineuse, si cette table et la pﬁn ne du
marteau sont trés-étroites; mais qu’il pgrd son nerf lors-
qu'on veut achever ou parer la barre et qu'il devient ensuite
si cassant, que, sans faire d’entaille on peuten déterminer
Ia rupture.

» D’aprés cela nous devons étre convaincus :

» 19 Qu’il est impossible de donner du nerf au fer mar-
chand en le battant a froid, parce qu'on est toujours obligé
de le parer; 2° que les meilleurs fers peuvent devenir par
cette opération aigres comme l'acier trempé et plus fragi-
l‘ue' les fers tendres; 3° quon favorise la formation da
nerf @ forgeant le fer sous un marteau dont la panne est
trés-étroig ; 4o enfin, que nous devons juger de la qualilq;
du fer en birres par la grainure et non par la difficulte
qu'on éprouve aNe rﬁmpre, difficulté qui est modifide d'g'l':
leurs par d’autres circonstances, surtont par la plus o8

moins grande stabilité de I'enclume et deg points d’appul. *
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On pourrait demander pourquoi le fer devient si fragile
lorsqu’en le battant a froid on le met dans une circonstance
telle qu'il ne puisse s'allonger. Il est possible que ce soita la
fois au resserrement des molécules et a une action chimique
qu’il faille en attribuer la cause.

En examinant un morcean de fer qui a été écroui & moitié,
on voit régner autour de la cassure une bande d'un grain plus
fin, plus serré et plus blanc que celui du centre; si I'on con-
tinue de battre ce fer a froid, la bande de grain fin devient de
plus en plus large jusqu’a ce que toute la cassure présente le
méme tissu; il sensuit donc que le martelage & froid rap=
proche les molécules du fer plus qu’elles ne I'étaient aupara-
vant. Or, il est évident qu'un grand rapprochement des
molécules doit nuire a la flexibilité du metal; c’est ainsi qu'une
grosse barre composée de plusienrs lames devient d’autant

plus flexible que le soudage est mal fait, ou bien que les par-
ties sont moins rapprochées ; et la résistance qu'un corps peut
offrir au choc, est toujours proportionnée a la flexibilité. Le
plomb quoique moins tenace que le fer résiste aux secousses ;
tandis que l'acier, dont la tenacité surpasse de moitié celle du
fer, se laisse briser par une légére percussion. Le martelage a
froid effectué sur une barre placée dans le sens de la lon=
gueur de 1’enclume, rapproche les molécules, détruit donc la
flexibilité du fer et en augmente 'aigreur. Le martelage a
chaud ne peunt produire cet effet, puisque le calorique main=-
tient les molécules 3 une certaine distance, leur donne la faci-
lité de se mouvoir dans toutes les directions et d'échapper de
cette maniére a la force comprimante du marteau. Sila barre
est placée en travers de I'enclume, les molécules pouvant glis-
;er et s'étendre ne se compriment pas aussi fortement,

Quant a la deuxiéme cause a laquelle on peut attribuer
‘aigrear du fer écroui, nous présumons, puisque son grain
levient plus blanc, qu'elle est semblable a celle qui détermine
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le durcissement de I'acier au moyen de la trempe. Ce dernier
ainsi que le fer ductile contient une plus on moins grande
quantité de carbure de fer mterpuse entre les molécules ; par
la chaude, le carbone mélangé se combine avec toute la masse,
et par le refroidissement subit, il est saisi el ne peut pluss'en
séparer.Or, le martelage peut, en echauffant le métal, en res-
serrant les molécules du fer et du carbone, et en les mettant
dans un état électrique, opérer la combinaison des deux sub
stances, de sorte que le fer se trouve dans le méme état que
s'il avait été chauffé au rouge et plongé dans I'eau : aussi
remarque-t-on Lt-lll.lE Cest partituliérement-]e fer dur ; celui qui
est susceptible de prendre la trempe, qui saigyit le plus par
Yécrounissement,
1l est rare, 3 moins qu'ils ne soient de bonne qualité, que
Pon puisse employer les fers tels qu'ils sont livrés dans le
commerce pour faire les uuvrages précieux : ils sont quelque-
fois pailleux et souvent d'une dureté inégale; il faut presque
tnu_]mlrs les corroyer. Cela vient de ce que ces fers n’ont point
été assez corroyés duns les grosses forges avant leur mise en
mrculaunu Les bons fers sont durs sans étre cassants et pren-
' nent bien le poli, surtout ceux qui ont le grain fin et gris. 1l
y a de ces derniers fers qui, encore bien qu'ils aient peu de
qhatr, ou meéme en soient tout-a - fait depuurvus ne se
mmpant pourtant point facilement et ont méme assez de
flexibilité. - >

Les fers acérains qui prennent une espéce de trempe, pren-
nent aussi un beau poli; mais sont durs a la lime et bouil~
lants a Ia forge. 11 y a des ouvrages pour lesquels ils convien=
nent parfaitement, et les serruriers bien assortis en fer en ool
toujours quelques barreaux dans leur provision. Ces sortes d¢
fers, que les ouvriers nomment quelquefois aciers de terre, ser
vent & faire des instruments d’agriculture, des coutres, etc
lls sout cassants et rendent un mauvais service lorsqu'ils sont

> e a0 J
— —— . v P --;m'ﬂ_._._-h- 3 By iﬁ‘ﬁ:ﬁ'—dﬁj



CONNAISSANCE DU FER. xp5

employés en barreanx. Ce sont ces fers particulidrement qu'il
faut faire recuire avant de les limer; ils blanchiraient les meil-

leures limes, si on entreprenait de les limer immédiatement
aprés qu’ils ont éte forgés, parce qu'un refroidissement trop
prnq:pi les a, pour ainsi dire, trempés. Le recuit consiste a
remettre le fer forge au feu, a le chaunffer rouge cerise et a le
fourrer, dans cet état, dans du fraisil échauffé prés le foyer
our on le laisse refroidir lentement. Quelques-uns de ces fers
se voilent et se gauchissent comme l'acier lorsqu'on les pluug.
dans l'eau au sortir de la forge.

Les fers qui ne sont pas susceptibles d’étre convertis en fer
nerveux, ne doivent pas étre employés pour les objets qui se=
ront appelés a offrir une grande résistance, et I'on a multiplié
les expériences pour constater sous quelles conditions le fer de
bonne qualité peat devenir le plus nerveux. On a reconnu :

1© que la chaleur nécessaire pour arrondir le fer sous le mar-
tinet ne suffit pas pour donner du nerf an hon fer; mais l'on
fait observer que cette expérience suppose que le fer est batta
dans le sens de Ia longueur de I'enclume ; car §'il était battu
dans le sens de la largeur, il prendrait du nerf & un degré de
chaleur bien inférieur, ainsi qu'il vient d’étre dit; 20 que la
texture nerveuse ne pourrait recevoir aucune modihcation
];lar Peau qui ponrrait tomber sur les barres pendant le bat-
tage ; 3° que si 'on refroidit subitement, en le plongeant dans
Yeau, du fer nervenx de bonne qualité, chauffé au blanc sou=
dant, et non forgé, il devient grenu. Soumis a la méme cha-
leur et refroidi lentement, le méme fer reprendra du nerf;
4° qu'apres plusieurs opérations d’étirage, du bon fer a cassure
grenue devenait parfaitement nerveux et que des endroits
fibreux se faisaient remarquer dés le premier étirage. Cette
conversion s'opérait plus ou moins promptement, selon que
ce fer était plus ou moins bon. Il résulte clairement de ces
expénanceﬂ qu'on ne doit point employer pour chaines, biel-
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les, leviers, ete., des fers qui, forgés au blanc, ont conservé la
cassure grenue.

On aurait tort de conclure de ce qui ‘précéde, que tous les
fers nerveux sont propres a la confection des objets qui exi-
gent une grande force de résistance, il y a des fers nervenx
de mauvaise qualité, qui rendraient dans ce cas un mauvais
service.

Le fer le plus compacte est celui qui peut recevoir un plus
beaa poli, le fer fort et dur est le meilleur sous ce rapport.
Les petits défauts qu'on remarque dans le tissu des fers le
mieux préparés et qu'on appelle cendre ou cendrures, lors-
qu'ils sont petits, et pailles lorsqu’ils sont grands, sont un
obstacle 4 Vopération du polissage, mais ne doivent point
faire mal préjuger des autres qualités du fer, car elles annon-
cent ordinairement qu'il est bon sous tous les autres rap-
ports,

1l est bon de faire cette remarque que, dans plusieurs cir-
cunstances, le nerf qu'a acquis le fer par le travail a froid,
n'a fait que diminuer sa tenacité. « Aiosi par exemple, nous
dit un expérimentateur, lorsqu'on fait passer du fer a la fi-
liére, il acquiert du nerf par cet étirement, mais dans ce cas,
si I'on négligeait de le lui faire perdre en le chauffant, il de-
viendrait cassaut et on ne pourrait l'étirer de nouveau sans
le rompre. »

- » llsemble donc plus convenable, continne-t-il, d’adopter
au lieu des distinctions admises d’aprés la nature des grains on
des filaments que présente la cassure du fer, les dénomina-
tions caractéristiques de fer mou et fer dur.

» Le fer mou est le plus pur des fers d’art ; il se forge, s'é-
tend, se tire, se plie, se replie avec une merveilleuse facilité,
et tout aussi bien a froid qu'a chaud; son élasticité n’est pas
appréciable; il conserve tous les plis qu'on lui a imprimés;
$a résistance est énorme. Un fer de cette espéce, de 7 déds
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millimetres de diamétre, peut supporter sans se rompre, nn
poids de 210 kilogrammes ; il peut étre étiré assez fin pour
gu'un fil d'un métre de long ne pése que 10 centigrammes
(2 grains); c’est, dans le commerce, le fil indiqué sous le N 52,

» C'est de tous les fers celui qui est resté le moins carboné;
une goutte d’acide nitrique (eau-forte) qu'on laisse tomber sur
sa surface limée et polie, n'y laisse qu'une trace parfaitement
Llanche. Suivant la température a laquelle il a été forgé ;
son tissu peut étre nerveux ou grenu . Il est trés-facilement
uxydab]e a lair. Cest le fer qui convient le mieux pourla
fabrication de la téle destinée aun fer-blanc, pour les canons
de fusil; le fil-de-fer, certains clous, etc., etc.

» Le fer durest reconnaissable en le forgeant, et cela par
1a difficulté qu’on trouve a I'étendre, soit a froid, soita chaud,
1l est dur i travailler ; par la trempe, il acquiert une partie de
la dureté et de I'élasticité que cette préparation communique
A Yacier. Il a2 du corps et il résiste mieux que le fer mou aux
usages auxquels on le destine. Sa cassure conserve des re-
bords; elle offre des petites faceites bleues, ou de couleur
terne , ou de larges fibres ; cette sous-variété du fer est pen

carbonée ; on atiribue au graphite qu'il contient ses proprié-

tés distinctives 3 V'effusion d’acide nitrique le tache en gris.
Le fer dur se fond nu peu moins difficilement que le fer mon
et déchéte moins ; son oxydation & lair est plus lente. On
peut le regarder comme un intermédiaire entre le fer mou et
) acier, » - |
Les distinctions suivantes nous paraissant de nature a in-
téresser nos lecteurs, nous continuons & empruater.

Du fer cassant & froid.

« Ce qui distingue du fer doux le fer aigre, castant a froid,
"est qu’il casse net quand il est frappéa faux. Il est certains
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fers tellement défectuenx sous ce rapport, que les barres qu'on
laisse tomber se cassent en plusieurs morceaux.

» La cassure de cette sorte de fer parait étre composée de
lames plus ou moins grandes qui passent visiblemeut a la tex-
ture grenue ; les grains en sont gros etbrillants; leur cuuleuri
estblanche et celle des lames, bleuitre.

» Quand on forge ce fer, les grains et les lames diminuent ;
un peu; si on le trempe, ils augmentent. Plus les lames et les
grains sont considérables, plus le fer est cassant,

» A chaud, ce fer est trés-tendre, et il se forge méme
plus facilement que le mou. On s'en sert assez ordinairement i
dans la confection de certaines piéces qui offrentdes difficultés |
A étre forgées , telles que verges cylindriques, clous, ete.
On en trouve beaucoup dans le commerce; la facilité de son
travail et 'abondance des minerais d’ou on l'extrait rendent
raison de ceci.

» Le fer cassant est moins oxydable que le fer doux; il est
plus pesant ; sa densité est, d'aprés Bergmaun 7,791 pour le |
fer aigre des forges de Braas, tandis que le fer ductile des
mémes forges n’est que de 7,751. Le fer cassant se fond & une
température moindre que celle néoessaire pour la fusion du |
fer doux. L'acide nitrique le tache en noir; il est moins forte-
ment magnétisé par influence, mais il conserve mieux le ma-
guétisme qu'il a regu, » |

Du fer brisant & chaud.

» On appelle rouverins ou fers brisant & chaud, ceux qu'ox
a peine a forger, lorsqu'ils sont chauffés an rouge. Ceux-i
se gercent aussi sousl'effort des machines comprimantes.

» On observe deuxsortes de défauts dans ces fers. Le pree
mier de ces défauts c'est qu'ils sont exposés & se briser, a #
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yulvériser méme, lorsqu'on les forge a une certaine tempé-
ature; tandis que, si celte température est encore plus élevée,
u bien si elle n'a pas atteint celle a laquelle le brisant se ma-
ifeste, on peut les comprimer et les malléer parfaitement;
est ce qui leur a fait donner, par les ouvriers, le nom de
rs de couleur, parce que pour pouvoir les tsavailler, il faut
tre attentif & celle que leur communique le degré de tem-
érature. La seconde défectuosité consisteen ce qu'on ne peut
es plier sans qu’ils ne rompent, ou ne se brisent & 'endroit
u pli. Ce défaut devient encore plus sensible dans la perfo-
ition. Si 'on fait un trou & chatd dans une barre, le fer se
rise a Pentourdu trou.

» Quelquefois, ces fers se brisent a la premiére courbure
won veut leur donner; d’autres fois ils ne se brisent que
irsqu’on les redresse ou qu'on les courbe une seconde fois.
ouvent aussi le défaut n'est que dans une partie de la barre,
t plusloin on a un fer susceptible d’étre bien forgé a chaud.

importe de distinguer ces défectuosités accidentelles de
lles qui tiennent & la nature générale du fer.

» Dans le commerce, il se trouve beaucoup moins de fers
isant 4 chaud, et surtout de fers de couleur que de fers
ssant a froid ; cela est tout simple, le fer affecté de ce vice
an trop haut degré, n’étant pas susceptible d’étre forgé, ne
ut guére étre le produit d’une exploitation. On peut en
néral assez facilement reconnaitre ce fer & I'inspection des
rres. Les arétes se crevassent et se couvrent de gercures.

» Les caractéres généraux du fer brisant a chaud, sont:
‘tre susceptible d’étre forgé, plié & froid, et de se refaser a la
‘me opération étant chauffé an rouge ; d’étre doux et liant
roid; de prendre sousla lime une couleur bleuvitre ; d'avoir
: cassure fibreuse, inégale, non compacte et de couleur
re; de lancer des étincelles rouges et grosses lorsqu’il a
ouvé mne chaude suante ou lorsqu’il est fonda; d'exhaley
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quelquefois tine odeur de soufre ; d’étre trés-oxydable; de sa
rouiller facilement i lair, et de se dissoudre trés-bien dans
les acides ; d'étre taché en gris par I'acide nitrique et de con-
server uge partie du magnétisme qu'il recoit par influence.
Cette espéce de fer est proprea la fabrication des objets trés.
résistants qui peuvent étre travaillés a froid..... »

On a sans doute remarqué dans la citation G:jui précéde,
quelques-uns des caractéres du fer déja énoncés ; cela ne pou-
vait 8tre autrement; mais on y en a trouvé aussi d’autres dont

Yexistence était utile & faire connaitre.
Pesanteur du fer.

On n'a encore aucune expérience décisive de faite sur li
pesanteur relative du fer; ce point importe d’ailleurs pen aux |
forgerons ; aussi, passerons-nous légerement sur ce qui a rap-
port A cette partie de I'état physique du métal ; le tabléan
suivant servira a fixer les idéesa cet égard (1).

“Platine. » « . o o . o . - o 20,857 121,74
Or.............19,20{]@19,&0
MEICUrE . o « - « » « » » o 13,575 & 13,613
Plomb, . + s o « . & « . « 14,352 & 11,538
Argent. 2 . . v s o s . . s 10,474 & 10,510
Cuivre. . « : o ¢ . » « « » 87788 4 8878
Nickel. . . « « . s ...+ 82/93& 9,000
Arsenic. s & « v 4 i o e 0 s 8,34
Acier.. i « + 4 +%5 4 . .« 1,79
Fer ductile. . . . : ¢ « . « 7,30
FonlB.. ¢« o o o « o o ¢ 0 & 41,00
EBlaies ¢ o ¢ 0« « v« 5 ¢« ¢ 1,29 a 7,200
ZiDB. « ¢ « o + o« + v e ¢« 6,801 & 7,401

{z) Ces posanteurs relatives varicat ya pea miﬁ# les guteurs qu'on copsultts
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Antimoine.. . . . .. ... 6702
COI]H“- R T T is e . 7,00
Bismuth . . . et e e s e 9,67 a 9822

Manganéseé. . . « . . .. . 68 a 8,3
Uralt.ic « o s » &« & « o . 9,00

Tellurls o o @ » 5w & u % 6,115 a 6,343
Cadmium. . . . . . . .« 8,604 a 8,695

Molybdéne. . o « o o = . « 7,50 a 8,060
COPOIBC.w o v s s w6 & » & 0,90
Tas s o 6w 5 54 & 55 B30
Scheel. . « . ¢ &+ . . ¢« « . 17,22 a 17,60
Palladium.. . . « « . . . « 11,30 a 12,4148
Rhodivm., . . . . .. ... 11,00
Iridium.. ...+ . ... . 18,68

Termes moyens des pesanteurs spécifiques des fers et de leurs
- poids absolus.

Pesantenr spécifique,  Poids abiolu du métre edbas,
Aﬂi&l‘ @ & & 8 = 7,700-- * e+ ® = 71700 k-

Fer forgé.. . . . 7,600.. .. .. 7,600
Fonte blanche... . 7,500.. . . . « 7,500
Fonte grise. » « . 7,000.. . . . . 7,000

Tenacité du fer.

On appelle tenacité I'adhérence des parties coostitutives
ntre elles, C'est I'adhérence qui s’oppose a la division, la sé-
aration des molécules. C'est encore en vertu de la tenacité
1u’ﬁn corps oppose une résistance au refoulement. Il Y a
Vailleurs plusieurs maniéres d'éprouver ‘le degré de tenacité
‘un corps, et, pour nous faire comprendre de sﬁitﬂ, choisissons
1 exemple. Sil'on veut connaitre la tenacité d’'un barrean

fer, il faudra essayer sa résistance par les divers moyens
e nous avons de diviser ou méme seulement de déplacer
s molécules. Le premier qui se présente a 'esprit est le
foulement: on chargera ce barreau mis a platjusqu'a ce qu'il

Forgeron, 16
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céde, se broie ou saplatisse sous le poids. Le second est
Yétirage : ce barreau é¢tant fixé par l'une des extrémités, ou
tirera l'autre jusqu'd ce qu'il se rompe; le troisitme moyen
sera de le faire fléchir sur sa longueur, en fixant une de ses
extrémités et tirant 'autre hors de la perpendiculaire. Nous
allons examiner successivement chacun de ces trois moyens l
d'épreuve. |

Premier moyen. — Si I'on chargeait un barrean ou qu'on
le soumit & une pression *quelcnnque, dans l'intention de re-
connaitre la quotité du poids ou de la force comprimante
nécessaire pour parvenir a le rompre, a l'aplatir, a Y'écraser,
on parviendrait difficilement 2 obtenir des résultats satisfai- |
sants; parce que la lpn;;ueur excédante des deux cotés de la
pression donnerait de la force a I'endroit comprime, en sup -
portant de ces deux cOtés les molécules comprimées; tandis que
p'étant point supportés dans le sens de la largeur, le refoule-
ment aurait certainement lieu de ce coté. Ona donc di d’abord
xechercher la forme la plus convenable & donner au métal
qui devait étre soumis & l'épreuve. La forme parfaitement
sphérique se présentait d’abord; mais la difficulté de ['obte-
nir a fait préférer le cube qui est d'ailleurs plus facile & char-
ger. On a donc fait des cubes égaux de fer doux, de fer aigre,
d'acier, de fonte blanche et de fonte grise.

La pression opérée sur le cube devait produire [deux effets
distincts selon la nature de la matiére dont il était composé.
Si elle était aigre il devait se broyer ;si elle était douce et
malléable il devait se refouler, s'étendre. Dans le premiet
cas, celui du broiement, la division compléte est opérée et la
s'arréte le but de I'expérience; on ne I'a pas, & notre connais-
sance, poussée plus loin, quoiqu’il serait curieux cependant de
connaitre quelle serait la force de cette poussiére de fer, ot
du fer aplati. Dans le second cas, I'effet de la pression, le res

- foulement peut avoir lieu dans trois circonstances différen:
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tes: 1 si la matiére est simplement malléable, sans étre &las-
tique , le plomb, par exemple, le refoulement aura lien, le
cube s'aplatira; mais les parties constitutives resteront unies
entre elies, et il résultera de l'opération un corps plus ou
moins aplati, selon la puissance de la pression, et qui restera
sous cette nouvelle forme lors méme qu'aura cessé Veffort
qui la lui a donnée ; 2° si la matiere est élastique, I'aplatis=
sement aura également lien sous la pression; mais lorsqu'elle
aura cessé, le cube reprendra sa forme, ou une partie de sa
forme, si la matiére est en méme temps malléable et élasti«
que; 3° sile corps, au lieu d'affecter la forme d'un cube, est
un parallélipipéde prolongé, ou un cylindre, dont la hauteur
soit plus tonsidérable que le diamétre de la base, la pression
le fera ployer; s'il est aigre, il se rompra; s'il est malléable
sans étre élastique, il se courbera s'il est élastique, il se cour-
bera, mais repréndra sa premiére forme ; s'il est ¢lastique et
malléable, il prendra uie courbure moyenne en rapport avec
son degré d'élasticité et sa malléabilité.

Or, il importe au forgeron de connaltre ces diverses pros
priétés du fer, de'I'acier et de la fonte. S'il est appelé & poser
des supports qui doivent supporter de grandes charges, des
charges susceptibles d'étre évaluées, des poteaux par ezemple
il faut qu'il puisse estimer quelle sera la grosseur que ces
poteaux devront avoir, afin de ne les point faire trop mnenus;
ce qui serait un vice de constraction ; afin de ne pas les faire
trop gros, e qui serait contraire aux principes de I'économie.
Vainement, dira-t-il, jene risque rien de faire trop gros, c’est
un mauvais raisonnement ; comment pourra-t-il savoir ce qui
est trop gros. S'il peut décider de ce qui est nécessaire, il
pourra déterminer a volonté le superfiu qu'il voudra donner |
i ses barreaux, si la prudence et le désir de satisfaire 'ceil le
lui conseillent. Une chose aussi importante ne peut étre lais=
sée & larbitraire ; il faut une régle, et cette régle ne peut élre

3
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établie que par le calcul, ciui, lui-méme, ne pent étre base
que sur ['expérience, 1l en est de méme dans toute autre par-
tie de l'art; comment estimer la force des montants d’upe
presse, celle d'un support quelconque, etc. Nous pensons donc
faire une chose utile, en répandant parmi les ouvriers la con-
naissance des e:périences qui ont été faites a cet egard et qui
ne sont, malheureusement, pas assez souvent mises sous leurs
yeux. Nous allons d'abord rapporter tont ce qui concerne Ja
compression du fer. -

Le raccourcissement d'une barre de fonte n'est pas, sui-
vant les expériences de M. Pictet, en proportion avecla puis-
sance qui la comprime; il est un peu plus grand que le cal-
cul l'indique. Ces expériences prouvent, en outre, que le
raccourcissement a déja lieu sous des pressions trés-faibles :
une barre de fer comprimée par un poids de 126 kilog. perdit
0,000022 de la longueur et resta raccourcie de 0,0000023
aprés que les poids furent retirés. D'une autre part,
MM. Tredgold et Duleau trouvérent qu’un barrean de fonte
se raccourcissait de 0,0008306 sous une pressmn de 10 kilog.
79 par millimétre carré.

Les expériences de M. Rondelet font connaitre le point ou
le fer ductile commence a se comprimer :

DIMENSIONS CHARGES
. des cubes et cylindres de fer ductile, qui ont fait'cédder les barres, évaludes
millimétres, par millimétre carré.

Cubede.. . . . ..., 1350. ... .. 48 kil. 77
~ de.. « . ... 18 ... ... 49
= G0es ¢ « s.0v0 o« 2369, ..... 49
e Bes o o v DT v 5w ow 49

.o ¢hauteur , ., , 27,07
CY““"’E{diamelre. Y1 AR

: hauteur.., . . 18,05
Cylmdre{diamélre. .. 18,03 * " *° -
Cylindre{hame“r" . « 13,53 | &9

diamétre, , , 43,531° * °* * *
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_Il n'est pas constaté si le fer reprenait sa longueunr aprés

Tenléevement des poids; ce qui serait pourtant trés-digne
de remarque, car trois circonstances se rencontrent dans ces
sortes d'expériences: 1° lorsque le poids est assez fort pour
faire fléchir le fer, mais insuffisant pour déplacer ses molécu-
les: c’est le cas on, la pression cessant, le métal reprend son
ttat primitif; 2° lorsque le poids est assez considérable pour
deranger 'ordre d’une partie des molécules, mais pas asszz
fort pcur les fixer dans le nouvel ordre résultant de la pres=
sion : c’est le cas ou le métal comprimé reprend, lorsque la
pression a cessé, une longueur plus grande que celle qu'il
avait pendant que durait la pression ; mais moins grande que
celle qu'il avait avant d'y étre soumis ; 3° enfin, lorsque le
métal est entiérement aplati et écrasé sous l'effort de la pres-
sion. N'ayant jamais fait ces expériences par nous-méme, nous
somies contraint d'en prendre les résultats dans les auteurs
qui ont traité de cette matiére; nos lecteurs devront les pren=
dre telles qu’elles sont, c'est déji beaucoup qu’elles aient ét§
faites. Telles qu'elles sont, les ouvriers pourront tirer de leur
ensemble les résolutions de la presque totalité des questions
qui se présenteront dans la pratique.

M. Rennie a enlevé les cubes qu’il a scumis & ses essais
dans le milieu d'une barre de fonte douce, en voici le ré-

sultat

Cabe de millim¥tres,  Pesanteur spécifique,  Poids pour les éeraser par millim,
cirrd de la surface.

3,17 7,053 65,27 k.
3,17 7,053 3,56
5,17 7,033 63

Ces trois cubes étaient pris dans une méme barre ;ils ont
cédé sous des pressions peu différentes, il est vrai, mais enfin,
différentes ; ce qui fait voir que, dans ces sortes d'essais, on ne
peut prendre que des termes moyens, On ya remarquer
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une différence plus tranchée dans les deux experiences sui-
vanles; ies morceaux €taient pris dans une autre barre

de méme grosseur, mais dont la hauteur était plus considé-

rable:
lﬂlﬂ':l: ﬁ;’fw' Hauteur. Pesanteurspécifique. Poids R:;:md: e r;:; El-
9,17 9,52 6,977 84,23 k.
92,17 9,52 6,977 103,69
Dans une autre barre.
5% Vi 9,52 6,977 106,07
5% ¥l 12,70 6,977 90,00
9,17 15,87 6,977 63,16
3,17 19,05 6,977 78,24
;117 92,22 6,977 71,55
9,17 25,40 6,977 64,69
Cube, méme barre. -
6,35 6,977 118,04
6,30 6,977 107,71
6,35 6,977 111,51
6,35 6,977 104,24
Cube d'une barre coulée hnrizafltale.
6,35 7,113 117,09
6,35 7,113 120,52
6,3 7,113 119,05
6,395 1,115 97,64
Cube d'une barre coulée debout.

6,35 7,074 142,15 -
6.35 7,074 122.90
6,35 - 7,074 124,45
6,35 7,074 110,49

Le méme savant a continué ses expériences sur des fo
tes de Silésie; les cubes avaient 6 millimétres, limés# |
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tirés de barres de 19 millimétres d'équarissage; en voici le ré-
sultat : '

Fonte de premiere fusion obtenue an coke, trés-grise;
brillante et a grains fins. La barre coulée horizontale, les
cubes, ont eté brisés par les poids ci-aprés évalués par milli=
métres carrés de la surface des cubes.

1* expérience. 100,09 kilog.— 1. 101,22.—1II, ¢9,68.—
La barre fondue verticale, 1V. 104,76. — V. 102,54. — VI,

102,85. Dans ces six expériences faites sur des cubes pris dans

]a méme barre, les poids ont offert des différences sensibles.
Nous ferons remarquer que les barres coulées dans une posi-
tion verticale ont offert et offriront, dans la plupart des expé-
riences suivantes, une plus grande force de résistance. Nous ne
saurions donner de raison plausible de cette différence, nos
idées a cet égard n'offrant pas une clarté qui nous permette
de les exposer, 3 moins qu'on ne veuille adopter 'opinion des
écrivains qui ont pensé que, dans la position verticale, le
poids de la matiére en fusion ne produise sur la masse un
effet de compression analogue a celui des premiers coups du
narteau d'affinerie; opinion que nous ne serions pas éloigné
'admettre,

VII® expérience. Méme fonte, mais refondue dans un
ubilot, — horizontale, 99,27. — VIII. g9,52. — IX. ¢8,27.
— Verticale, X. 98,76. — XI. g7,78. — XII. ¢6,75.

XIIle expérience. Méme fonte, mais refoudue dans wun
our a réverbére, — horizontale, 116,78, — XIV. 117,92, —
(V. 119,3g. — Verticale, XVI. 123,32. — XVIL 125,89, —
XVIIL 121,87, |

Dans ces dix-huit expériences, les cubes furent tous aplatis
ns étre réduits en poussiére ou en petits fragments ; mais
s plagques qui en furent le résultat montrérent peu de cohé-
nce ; Vaplatissement eut presque toujours lien d’'une ma-
ére subite, du moins la dimination de hauteur ne parut pas
nsible avant les derniéres charges, |
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XIX® expérience. Méme fonte, puisée au haut fourneau
et versée immeédiatement dans des moules cubiques de 6 mil-
limétres de c6té. Elle avait blanchi par le refroidissement, —
146,64. — XX. 146,47.— XXI. 159,79, — XXII. 151,14. —
XXIIL 147,52. - |

Dans ces cing expériences, les cubes furent écrasés, réduits_z
en ‘poussiére et fragments, avec explosion et dégagement de.

lumiére. |
XXIVe expérience. Méme fonte refondue dans le cubilot

et versée dans des moules cubiques de 6 millimétres de cﬁtéﬂ
— 126,12. — XXV. 127,78, — XXVL 130,13, — XXVII.
116,47. — XXVIIL 121,87. |

Dans ces cinq expériences I'explosion fut faible, il n’y eut
point de dégagement de lumitre; les fragments étaient plus
larges et moins nombreux qu'ils ne le furent dans les cing
opérations précédentes :

XXIX® expérience. Méme fonte refondue dans un four 2
réverbére et versée dans des moules cubiques de 6 millimétres
de coté, —- 182,64. — XXX, 177,94. — XXXL 175,74 —
XXXII. 581,24. — XXXIIL 181,87.

L’'explosion était forte, mais on ne put apercevoir de lu-
miére. Les morceaux montrérent encore un peu de cohérence
et ne furent pas lancés avec autant de force.

XXXIV® expérience, — fonte de Kownigshiitte, obtenue au
coke, grise claire, blanchie par le refroidissement. Les cubes
ayant toujours 6 millimétres de c6té. On ne dit point s'ils
furent coulés ou extraits de barres; cependant l'indication
horizontale peut faire présumer qu’ils avaient étd obtenus
par ce dernier moyen, — 135,55, — XXXV. 138,14. —
XXXVI. 142,16. — XXXVIL 134,82, — XXXVIII. 136,6.

L'explosion et le dégagement de lumiére étaient treés. forts;
presque tous les morceaux furent lancés au loin.

Il résulte de ces diverses expériences que les forgerons

F
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feront bien de consulter attentivement, que, relativement an
refoulement, la foute offre plus de résistance que le fer forgé;
que la fonte grise en offré moins que la blanche, et qu'en
énéral les barres fondues dans une position verticale en ont
lavantage que celles coulées horizontalement, Mussenschen—
rock pensait que, refoulé, le chéne offrait une résistance
jui pouvait étre évaluée a 10 kilog. 73 par millimétre carré;
mais il parait que cette force a été évaluée trop haut et que la
résistance de la fonte peut étre estimée étre vingt-trois fois
lus forte que celle du chéne. 11 en résulte qu'un barreau de
onte d’'une grosseur vingt-trois fois moindre que celle d'un
oteau de chéne pourra lui étre substitué sans inconvénient;
n'une barre verticale de fonte blanche sera le support le
lus puissant de tous ceux qu'on pourrait employer. Nous
ensons néanmoins que, vu la grande fragilité de cette sorte
le fonte depourvue de toute espeéce d’élasticité et de malléa=
ilité, il serait prudent de donner a ce support la forme d’une
olonne renflée sur le milieu de la hauteur,

Quant 2 ce qui concerne l'acier, on a fait peu d'expériences
ir son refoulement, ou du moins nous n'en avons point
Jnnaissance , tout porte a penser que la résistance de l'acier
empé doit étre considérable: les poincons soumis aux efforts
es balanciers dans I'étampage des monnaies et médailles
y sont la preuve; mais nous ne pouvons rien donner de
ysitif & cet égard.
Deuxieme moyen. — Elirage. — Dans cette seconde maniére
éprouver la tenacité du fer, qui consiste communément a
ispendre une barre de ce métal a un point fixe et A charger
xtrémité inférieure par dés poids accumulés jusqu'ad ce que
force de cohésion de la matiére soit vaincue, les expérien=
les plus variées ont été faites avec beaucoup de soin, par

savants de pays divers, dans des temps plus ou moins
gaés les uns des autres, sur des fers de nature absolument
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différente, et sur les divers états dans lesquels il sobtient : fe
cru, fer ductile, acier. Mais, nous devons le dire, ces expérien.
ces olfrent des résultats tellement différents entre eux, qu'i
devient trés-difficile d’en tirer une conclusion formelle. Nou
allons cependant en rapporter quelques-unes.

Plusieurs expérimentateurs parmi lesquels on peut cite
MM. Tredgold et Duleau, pensent que dans toutes les occa
sions ol la puissance employée n'est pas tellement considéra
ble qu'elle puisse changer la texture ou I'élasticité du meétal

le degré de force pour comprimer est la mesure da degré ds
force a employer pour étendre, suivant une prnpurliun'déter-
minée. Cette opinion, appuyée sur des expériences, semblerait
en partie combattue par le résultat des expériences faites
par M. Pictet qui a constaté que le raccourcissement des bar-
res n'est pas toujours en proportion exacte avec la puissance
qui comprime, et qu’il est quelquefois plus fort que le calcl
ne I'annonce,

La résistance du bon fer d’Angleterre est, d'aprés Tredgold,
assez forte pour quune barre carrée, tirée par un poids de
12 kilog. 48 par millimetre carré de sa section transversale, ne
subisse point de changement remarquable et que 'allongement
soit de 171400 ou de 0,000714 de sa longueur primitive.
M. Duleau annonce que le fer s'allonge de 0,0001 sous la trac-
tion d’un poids de 2 kilog. par millimétre carré de la section,
et que l'allongement sera de 0,0003 , si le poids est de 6 kilogs
Ce qui, suivant lui, est la limite dans laquelle le métalcﬂq,Jl
serve son élasticité ; mais, suivant M. Tredgold, elle devrai§
étre reculée beaucoup plus loin; des expériences ayant co
staté que du bon fer peut supporter un allongement ¢
0,0009 et méme 0,0012, sans perdre sa force élastique. Mt
ne voyons pas qu'on ait fait mention, daus ces expériences,
la forme des barres, et cependant cette forme ainsi que
force peuvent amener des différences appréciables. Les espes

| T
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nences qui suivent, dues & M. Telford, sont plus conclnantes.
Un cylindre de fer forgé de 304,76 millimétres de longuenr
¢t dont le diametre était 50,79 millimétres de diamétre on
125,33 millimétres carrés de section, fut soumis aux épreus
ies suivantes:

I Chargé de 43 tonneaux ou 22 kil. 54 par mil-
limetre carré de la section, il s’allongea de. 0,0083

!___Le cylindre se retira de 0,0017 aprés qu’on eut enlevé les
uids, de sorte qu'il conserva un allongement de 0,0066 (&
Eu prés une ligne par pied).
1I. Chargé de 50 tonneaux ou 25,04 par millim.

carrc de la section, il s’allongea de. . . . 0,0104
llI. Chargé de 55 tonneaux ou 27,55 par millim.

carré de la section, il s'allongea de, . . . 0,0208
iV, Chargé de 60 tonneaux ou 30,05 par millim.

carré de la section, il s'allongeade. . . . 0,0216

L'eflet fuf le méme que dans la 1r¢ cxpérience.

V. Chargé de 70 tonneaux ou 33,06 par millim.
carré de la section, il s’allongeade. . . . 0,0312
Le cylindre ne se retira’ plus aprés que les poids furent en-
Jevés, -
VL. Chargé de 75 tonneaux ou 37,57 par millim.
carré de la section, il s'allongea de.. . . . 0,045

VIL Chargé de 80 tonneaux ou 40,12 par millim.
carré de la section, il s’allongea de. . . . 0,062

Le diametre avait diminué de 0,218 millimétres.

VIL Chargé de 83 tonneaux ou 42,58 par millim,

carr¢ de la section, il s'allongea de. . . . 0,072
IX, Chargé de 90 tonneaux ou 45,08 par millim,

carré de la section, il s’allongea de, . . . 0,084
X. Chargé de 93 tﬂnneuut ou 47,58 par millim.

carré de la section, il sallong_t:a de, . . « 0,112
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XI. Chargé de 100 tonneaux ou 50,09 par millim.
carré de la section, il s’allongea de. . . . 0,183

Le cylindre se rompit, le diamétre ayant diminué d'un

quart.

M. Telford continua ses expériences sur une barre C&ﬁéﬂ]
de 25,3967 millimetres d'équarissage (1 pouce anglais) longue’
de 304,762 millimétres (1 pied anglais), elle fut chargée :

I. De 18 tonneaux, ou 28,32 kilog. par millimeétre carré
de la section, extension 0,0208 millimeétres ou 174 de
~ pouce anglais. | |

II. De 21 tonneaux, ou 33,04 kilog. par millimétre carré |

de la section, extension 0,0416 millimétres ou 172 de
pouce anglais. |

III. De 23 tonneaux, ou 36,19 kilog. par millimétre carre
de la section, extension 0,0620 millimétres ou 34 de

pouce anglais.
IV. De 25 tonneaux, ou 39,34 kilog. par millimétre carré
de la section, extension 0,0840 milliméire ou 1

pouce. . |
Mais Vextensibilité du fer ne suit point une régle constante, |
et 'on s'exposerait a de graves errenrs si I'on faisait une pro=
portionnelle en prenaut ces expériences pour point de départ;
les fers réduits en fils ont une plus grande force relative de
résistance que les gros fils. Les expériences faites par MM. Se-
* guin et Dufour, jettent le plus grand jour sur cette partie;
mais elles sont trop nombreuses pour que nous puissions en-
treprendre de les rapporter ici; il suffira de faire connaitre

leurs principaux résultats, |
Les fils minces et non recuits s’allongent moins facilemen:

que les gros fils recuits. L'allongement ne comuience a deve
nir appréciable qu'aux deux tiers de la charge nécessaire pour
opérer la rupture ; il est preﬁqun nul a la moitié de cetie
fharge et encore trés-faible entre les deux tiers et les trois
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quarts. Au 179 de ce poids, il est de 17200 de la longuenr to-
fale ; une augmentation brusque du poids détermine la rup-
ture a une extension moindre qu'elle n’aurait été si ce poids

avait éte augmenté petit a petit.

Il parait qu'une fois l'eftet de la charge produit par les gj10
du poids nécessaire pour la rupture, il faut une augmentation
de charge pour changer cet effet qui reste longtemps station=
|na1re Un fil ainsi chargé est resté seize heures dans cet état,
jnns que cette prolongation de traction ait rien changé a Ief-
et obtenu dés l'abord. Soumis a cette épreuve pendant un
autre laps de vingt heures, il ne s'y manifesta non plus au-
cun changement. Une fois étiré et prét A se rompre, un fil ne
sallongera plus, quoique soumis 4 la. méme charge et méme
a une charge approchant de celle nécessaire pour le rompre,
si toutefois on ne I'a pas fait recuire ; car, daus ce cas, il re-
prend toute son extensibilité, et il peut s'étendre de 0,15 de Ia

longueur premiére.

N

Tenacite de diverses especes de fers. — Expériences de Mus=

SENSCHENBROCK, — Barres carrées de 2,61 millimetres de

cote, section transversale 6,8% millim.

F crs.

Ronda (Andalousie).

Suede,. . .

Osmunde. .

Allemagne. .

Forgeron.

[
"

[ ]

Poids qui a déterminé

la rupture par

millimétre carre de la

section,
54,786
54,786
59,580
02,047
51,562
45,883
01,562
46,568
45,883
62,519
41,089

17

|
¥

B
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’ 9‘ Poids qui a détermind

la rapture par
milliméire carré de In
Fors ' : section,

A“Bll'l&gllﬁ-----...;...'.---57,5%
—-;..-.....--.-.-47,933

e s a s e e, ee s 46568

, i s MR AR e ewwe & RO
T T I I,
— R FEEEE ¢ w s NN
Liégﬁni--.--..;---.-;-n551471 -
ik e e e o R e 01,008
e e e WIS

Terme moyen, 50,266

Ezpériences de SOUFFLOT. — Fers de France. — Barres
de 0M65 (2 pieds) de longueur.

l SR,
: 3 .l Ees88 |
= B S |28 E g v |
& 2 | = |[E2EEsS OBSERVATIONS. r
— — E E Y o = :
5 rin‘- S | E i;; 1
— 'E — :E —
e & |
e 0 b6 C fait L nerveuse
6,01 | 5,07 | S 0, 75 assure parfaitemen use
; ; : | la barrc allongée de 42 millim,
6,01 | 4,51 | 27 60,85 |Cassure nerveuse.
13,53 | 5,6% | 76 39,48 |Nerfetun peude grains,

11,28 | 5 64 | 64 | 57,51 |25 nerf, )3 grains.

= — —————

12,41 | 6,77 | 84 32,20 |[Plus de moiti¢ nerf,

13,53 | 6,77 | 92 83,56 [Tout nerf. |
13,53 | 6,77 | 92 | 41,68 |1;3 de grains. |
13,53 | 6,77 | 92 51,26 |Plus de moili¢ grains.
6,77 | 4,51 | 50 58,29 [Nerf et un peu de grains, |
diameétre . ;
Fer rond 6,77 | 97 89,78 |Tout nerf, la tringle s’allonged
| | de 28 millimelres.

Terme 'muyen des 10 expériences : 53,11
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Suile des expériences sur fers carrés de qualilé
tnférieure.

OBSERVATIONS.

la rupture
par millim, carré

POIDS
qui a déterminé
de la seclion.

17,99 |Gros grain.
23,95 [Grain moOyen.
o 11 | Grain fin.

9,00 43,28 |Les barres qui ont donné ce ré-
sultat , terme moyen, étaient
etirées d'un fer de grain moyen
devenu nerveux a la forge.

9,00 | 81 62,04 |Tout nerf, méme préparation,

9,00 | 81 35,11 |[Fer a gros grain devenu demi |
nerveus a la forge,

Terme moyen des 16 expériences : 46,79

Expériences de RENNIB.

Barres carrées de 1,25238 de longueur sur 4 millimétres 3
d’épaisseur.

Du fer anglais forgé au marteau s'est rompu sous la charge
de 39 kilog. 2 par millimétre carré de la section.

Du fer de Suéde ne se rompit-que sous la charge de 5o kilog,.
3 par millimétre carré de la section.

Dans les expériences suivantes, dues & M. Telford, les bar-
'es en tringles avaient entre 0,%677 (environ 2 pieds 1 pouce)
2 3m578 (11 pieds 3 lignes) de longuear,
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Expeériences de M. SEGUIN,

~ Poids qul onk
déterminé la ruptare
par mill, carrd.

Fer de Bourgogue, 32 millim. sur 24.(Cassiire com-

posée de facettes brillantes et regulitres d'en-

viron 2 millim. deedté.).. . . . . . ... ... 20,23k,
Carillon de Bourgogne, 13 sur 13. (Cassure grain

fin etrégulier.).. « + . . . ..o o i e 30,45
Carillon de Bourgogne, 10,15 sur 10,15. (La barre

n° 2 avait été coupée dans le milieu et soudée

en sifflet ; étirée ensuite & 10,15, on I'a laissée

refroidir lentement, elle s'est allongée de 0,054. 55,20

Carillon de Bourgogne, 4,5 sur 4,5. (La barre n° 2,
coupée dans le milieu avait été étirée en 5 chau-

des faibles a trés-petits coups de marteau; mise

aux dimensions de 4,5 millim. et refroidie lenta«

ment sans aucun recuit, elle s'est allongée de

0008, )ss v o s B oW s B e a s wie ane 61
Carillon de Bourgogne, 13,3 sur 13,3, (La barre

n° 2 avait ét¢ coupée au milieu, soudée bout a

Lout et refroidie lentement, sans étre eétirée,

lallongement fut de o0,0025.),......... 29,70
Carillon de Bourgogne, 13,5 sur 13,5. (La barre

n® 2 avait été chauffée an blanc soudant et re-

froidie lentement sans étre étirée, I'allongement

Fat'de 0,000.) « s« o 5 5w s ¥ s e e et i 20,70
Ruban de Bourgogne, 20,3 sur1,7. (Fer trés-doux, _.
- cassure fibrense, allongement 0,015. .) . . . . . 44,70

Expériences de M. BRUNEL,

Fer du Yorkshire mis sous le marteau & la dimension de
951, sur 9,52, les poids qui ont déterminé la rupture dans

|

T
i
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les 19 premidres expériences par millimétre carré de la sec-
tion sont en kilogr. |

46,82 44,51 91,27 50,15
20,28 49,66 50,53 46,51
83,72 50,46 52,13 49,74
04,57 44,19 48,95 - 48,24
44,51 90,18 48,95
Dazns les six expériences suivantes, les barres avaient 12,7
fir r2,7.

Les poids qui ont déterminé la ropture somt: 48,77 —
48,90 — 49,60 — 50,68 — 51,46 — 47,:6.

Terme moyen des 25 expériences, 49,70.

1l serait inutile de pousser plus loin la fevue des expériena
ces qui oiit été faites sur cé sujet intéressant; ou n'y trouve
que desrapports pea concordants entre eux: il ne pouvaitguére
en arriver autrement. Tous ceux qui travaillent le fer savent
combien est grande la variété des espdces: rarement deux
barres sont absolument pareilles, et le méme barreau offre
souvent des dissemblances frappantes. La forme, d’une autre
part ,apporte aussi des modifications, la manigre dont il a été
traité, le nombre de fois qu'il a passé au feu, tout cela doit
entrer en ligne de compte; et il est hors de doute que des bar-
reaux tirés du méme minerai peuvent offrir, selon la maniére
dont ils auront été manipulés lors de la fabrication, des diffé-
redces tellemient frappantes qu'ils paraitcont provenir, fion-
seuleinient de miines distinctes, mais méme dé pays trés-éloi=
giés les tins des autres. Cependant, en supposant le fer le
plas purspossible, ott peut, efi adoptant les termes moyens qua
fhoiis venons de rapporter, se faire une idée assez juste dela
résistance du fer; sauf, lorsque des cas particaliers se présen-
teront, A recourir aux tableaux ci-dessus rapportés,

Barres carrées de 26 millim. 40 kilog, par millim. carré.
o 13 50 —_

.
[——
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Quant aux fils-de-fer non recuits, leur force est bien supé.
rieure , mais sort de ligne, parce que le fer, en passant par les
filieres, acquiert beaucoup de nerf; certains fils ont éte chargés
par MM. Séguin et Dufoar de 8g kilog. par millimétre carré,
sans que cette charge énorme ait déterminé leur rupture.

Fonte.

On n'a pas fait d’expériences sur la tenacité de la fonte blan-
che, tout porte a croire qu'elle est trés-faible, celle de la fonte
grise a été éprouvée. Ona remarqué que ce métal se tnmportej.
tout autrement que le fer forgé, relativement a la grosseur
des barres, qui résistent d'autant qu’elles sont grosses, les
menues passant plus aisément a I'état de fonte blanche.

Nous ne rapporterons pas toutes les expériences faites a
I'effet de constater cette force. Elles différent dans les résal-
tats, et il ne pouvait en étre autrement, le métal n’étant pas
homogeéue et étant sujet aux soufflures, aux gerces et autres
effets de la fusion. Le terme moyen de toutes les expériences
peut étre évalué de 13 ilog. 60 3 13 kilog. 70 par millimétre
carré de la section pour les meilleures fontes. Les résistances
ont été entre 10 kilog., pour le chiffre le plus faible et 15,43
pour le plus fort, par millimétre carré de la section.

Acier.,

~ Encore méme difficulté pour déterminer la force de résis-
tance de 'acier & la force de traction, et de plus, celle résultant
des différences de la trempe qui influe beaucoup sur I'effet
produit. Un acier trempé dans toute sa force, dépouille blan.
che, ne résiste pas autant que l"acier non trempé ; mais 'acicr
trempé et convenablement revenu acquiert une force tellement
considérable, qu'elle n’est plus en rapport avec celle de 1'acier
non trempé ou de l'acier trempé dans toute sa force. Les expé-
riences de Massenschenbrock vienpent A 'appui de ce qui
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PTEEEdE : les barres soumises aux tractions ﬂ‘l’ﬂlﬂﬂ‘.t 2, 6 mllh-
métres d’épaisseur et de largeur :

Acier ordinaire non trempé, s'est
rompu sous un poids . . . . . 73,96k, par mill, carré.

Acier de moyenne qualité non trempé 84,92 -
— trés-bon, non trempé. . . . 81,49 -—
— trés-bon,trempé et non revenu 76,70 —
— {rés-bon, trempéet faiblement
Tevenu. . . . . . « » « . . . 102,72 -

Aecier trés-bon, trempé et plus for-
tement revenu.. . « . . . . . 92,45 -

M. Rennie a, de son cité, fait des expériences sur des bar—
res de 152 millimétres de Iungueur sur 6,35 millimétres épais-
seur et largeur. Les résultats ont été les suivants:

Acier fondu étiré sous le marteau, s'est ¢

YOMPU SOUS ¢ « = o o o « o o o « 93,70
Acier fondu de cémentation étiré sous

[N, & s www s 5w 6w SEPET PNl
Acier de forge étiré. + . . . . . . . 89,07

On pe peut savoir si ces barres étaient ou non trempées
mais il est probable qu'elles ne I'étaient pas, car alors il au-
rait été fait mention de cette circonstance importante, Quoi
qu'il en soit, il résulte de ces expériences que la tenacité de
lacier est beaucoup plus grande que celle du fer ductile, et
qu'elle s'accroit aussi an fur et 2 mesure de la ténuité des
barreaux soumis aux épreunves. |

1l résulte de ce second moyen d’éprouver la tenacité du
fer, que le forgeron devra le préférer toutes les fois qu'il s'a-

kilog. de traction

gira de I'employer pour suspensoirs, étriers, et u'il pourra
calculer la force a donner & ces objets, eu égard a la pesanteur
des charges. N ‘

Troisieme moyen d épreuve,— Flexion, — Les forces agissant
dats une direction forment angle avec celle du barreau.
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Cette dpreuve se fait de deux maniéres: 1° en posant une
barre sur deux supports plus ou moins éloignés 'un de I'autre,
el en appuyant entre ces deux supports jusqu'a ce quela
barre céde et se rompe ; 2° en fizant invariablement la barre

par une de ses extrémités et en chargeant l'autre extrémité’

jusqu'd ce que la rupture ait lieu. Dans I'un et l'autre de ces
modes d'essai, il se fail en méme temps un refoulement et un

allongement , et la brisure ne peut avoir lieu que par la com«
binaison des deux premiers effets qui font 'objet des expé«
riences que nous venons de rapporter. Si la barre appuie sur"

deux supports, le refoulement aura lieu en dessus, et I'allon-
gement, en dessous. Si elle est tenue seulement par une de ses
extrémités I'allongement sera en dessus et le refoulement en
dessous. Si un barreau de fonte Llanche est soumis i cette
épreuve, il n'y aura que peu de refoulement , il pourra méme
se faire qu’il n'y en ait point du tout; il en sera a peu présde
méme de 'acier trempé trés-dur et non revenu. La fonte blan-
che résiste, ainsi qu'on I'a vu plus haut, plus que le meillear
fer,a la compression, mais est de tous les modes d'étre du mé-
tal celui qui oppose le moins de force relativement a I'exten-
sibilité. 1l s'ensuit que la fracture aura lien immédiatement,
sans flexion etsans refoulement sensible. La fonte grise se
comporte différemment, cependant elle devra se rompre égale-
‘ment presque instantanément, puisqu'elle est trés-résistante 3
la compression, et qu'elle n'est point pourvue d’une grande
force d’adhérence.
Quant aux fers doux, les deux effets se balancant presque,
ou du moins se rapprochant heaucoup, la rupture ne pourra

avoir lien qu’aprés la production des effets dont nous venons |

de parler. On a pensé que, connaissant la force nécessaire pour
comprimer et celle nécessaire pour étendre jusqu’a rupture, il

était facile de déduire de ces deux points connus la somme de

la force nécessaire pour opérer la flexion et la ruptare, et

Ll
|I‘_,

hzi
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qu'une formule pourrait déterminer cette somme. Les calculs
de plusieurs auteurs se sont trouvés étre en contradiction les
uns avec les autres, et en y réfléchissant un peu, on conce-
fra qu’'il ne pouvait guére en étre autrement. La densité da
pétal n’est point la wéme dans toute la barre ; ce métal , au
lentre , est moins serré, moins nerveux que celui qui se trouve
rers les surfaces extérieures; plus le fer est gros, moins il offre
rlativement de résistance. Lors des épreuves, les différences
résultant de ces divers états du fer sont trés-difficiles a ap-
précier, car, dans certains fers, la couche de fer serré qui en-
veloppe le fer d'un tissu plus lache est plus on moins épaisse ;
elle 'est plas d’un c¢dté que de I'autre dans le méme barreau,
et il pourrait arriver qu'un barreau ayant cédé sous tel poids,
en supporterait un plus considérable ou un moindre, s'il était
seulement retourneé. Ces différences seraient a la vérité peu
sensibles, mais nous croyons qu’elles existeraient et qu’il résul-
terail de ce que nous venouns d'exposer, ainsi que d’autres ob-
Jections qu'on pourrait faire, qu'il sera trés-difficile, sinon im-
possible, de fixer, par un chiffre, quelle est, daus ce cas, la
résistance du fer. :

Nous ne nous sommes pas contenté de consulter attentive-
ment les ouvrages connus de tout le monde, nous avons cher-
ché dans les mémoires publiés a diverses reprises soit par des
savants, soit par des sociétés snvanics; nous n'avons rien trouve,
en fait d’expériences, qui pat éclairer notre opinion sur cette
matiere delicate. Texier de Norbeck a fait des expériences: les
barres soumises 4 I'épreuve avaient 54 millimétres de largeur;
elles dtaient placées sur dés supports espacés de 4o millimétres
6. Un plateau était suspendu au milieu des barres, entre les
supports, ¢’ <tait dans ce platean quon déposait les poids,
Nous donnons le résultat de ces expériences. |

|

; N o= . . . & "
m_'f‘.:..u-.-_ .-...ﬁ'—-l. s ol P R Ve
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Fer forgé.

Largeur de la barre. Epaisseur.  Charge qui fit vompre.

147 millim.  2.23 103.28 kilogr.
2.23 2.23 984.40
4.51 3.35 896.38
4.51 451 1092.08
6.7 3.33 1434.74
6.77 6.7 2022.15
9.02 6.77 2903 26
9.02 9.02 5671.90

11 faut faire attention que le fer était soutenu par deux
supports; s'il avait é1¢ mainteny seulement par 1'une de ses
extremités, des poids moitié moindres auraient occasioné la
rupture a un éloignement de 20 millim. 3 du support.

Les expériences de Tredgold sont d’'une autre nature et
différent dans leurs résultats ; elles ont en lieu sur des fontes.
Les barres étaient retenues par une de leurs extrémités et les
poids etaient suspendus a l'extrémité libre; toutes, mises au
meéme équarissage, avaient 34*millim, de largeur sur 17 mill.
d'épaisseur; il y avait 609 millim. de longueur entre le sup-
part et le point de suspension, circonstance importante a re-
marquer. Il obtint les résultats suivants:

Poids qui ont fait
' rompre les barres,

19 83k,40, fonte gris foncé, un peu malléable et trés-douce,
grain fin, trés-dense et trés-brillante.

2% 28 .0, dure a la lime, un peu malléable, de méme na-
ture que la premiére, mélangée avec du vieux
fer, couleur plus claire, grain fin, cassure unie.

30 78 ,41, grise, plus claire que le n° 1, moins brillante, plos
dure a la lime.

4° 76 ,14, obtenue par fusion de vieux fers, trés-dure, tré®
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Poids qui ont fait
rempre les barres.

aigre, gris clair, peu brillante, grains fins non
homogénes, rupture en plusieurs éclats.

5o 69,35, fonte se rapprochant du n° 1, un peu plus dure et
moins malléable, cassure a peu prés semblable,

| Quant aux expériences faites par Banks, Dufour, Garne-
ron, Rondelet, Rennie, elles ne présentent point de résultats
assez concordants pour que nous les rapportions; elles ajou=
tweraient encore a lincertitude que nos lecteurs éprouveront,
lorsqu’ils voudront arriver a des données fixes et chiffrées;
iucertitude qui-pous a arrété nous-méme dans nos calcals,
Nous ne pouvons donc rien leur dire qui approche d'une
maniére satisfaisante du terme imnoyen a déterminer, et nous
en sommes d autant plus fiché, quil se rencontre souvent dans
la pratique des occasions dans lesquelles il serait utile d’avoir
une dounee certaine, ou du moins trés-approximative de la
force du métal dans cette troisieme position, |

Mais, si le temps et les occasions nous ont mauqué pour
faire les expériences nécessaires, si nous éprouvons le regret
de ne poavoir rien donner de satisfaisant a cet égard, ta-
chous de nous en dédommager en éclairant par quelques avis
la marche des expérimentateurs, qui pourront rendre aux arts
métallurgiques le service de continuer ces expériences inté-
ressan tes.

En supposant qu’on agisse d’abord sur le fer,

Il sexait convenable, quant a la matiere : 1° de choisir des
fers de la nature Ja plus répandue dans le commerce ; 20 de
prendre une barre forgee, de grosseur déterminée et de fairg
i la lime, ou en la burinant, une barre de méme qt::qlil_.v;;jg;;’i
extraite d'nne baree beaucoup plus forte; par ce moyen, on
constaterait la différence de force qui est le résultat du re=
foulement extérieur du fer; et ce résultat n’est pas a dédai=
guer dans beaucoup de circonstances, Cest la lime, le burin

Forgeron. _ i8
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ou le crochet, qui mettent les piéces de grnséenr. et si le calcul
de cette grosseur a été fait sur da fer forgé, il pourra ré-
sulter de graves erreurs dans l'application ; 3° de faire les
essais sur des fers étirés, trés-nerveux, ayant et n'ayant pas
eté chautfés jusqu’aun rouge.

1l faudra faire les expériences dans les deux cas prevus ci=
dessus, en ayant soin, dans le premier cas, de rapprocher au-¥
tant que possible les deux svpports ; et dans le second, de faire -
saillir autant peu que possible I'extrémité libre a laquelle
seront attachés les poids. Dans I'un et l'autre cas, il faudra
éviter que les supports fassent couteaun, ou méme -présentent
des angles vifs et coupants, parce qu'on a remarqué que Ja
moindre coupure faite & un barreau, lai 6te beaucoup plus de
force que le calcul de la partie coupée ne le ferait présumer,
et conslater avec soin l'espace compris entre le point de ré-
sistance et celui de pression, si 'on ne peut faire en sorte
qu'il 'y ait pas d'espace entre eux.

Dans le cas ou il y aurait un long espace entre le support et
Yendroit ou la force opérera, il serait utile de constater a quel
poids la flexion commence; sous quel poids le fer conserve son
élasticité, sous quel poids la barre est faussée, sous quel poids
elle se rompt; ces quatre effets seraient intéressants a con=
naitre.

Il serait bien d'éprouver du fer sur plat et sur champ, et de
constater les différences de force.

1l faudrait dire combien de temps les poids ont mis & pro-
duire leur effet, ainsi que plusieurs 'ont fait, et de consigner
les circonstances particuliéres, telles que I'allongement, le dé-
gagement de chaleur, etc.

Les mémes essais devraient étre tentés sur de I'acier trempé |
et non trempé et sur des fontes grises et blanches de diverses
sortes, et aussi sur des tubes et fers creux carrés.




I DENOMINATIONS DES FERS DU COMMERCE. 207

Nons dounons ici & nos lecteurs, sans le leur présenter
comme un document digue de toute leur confiance, le tablean
d-apres, extrait de journaux anglais; les faits qui y sont cone
stalés, sont assez curieux a connaitre; et si rien nen assure
I'exactitude, rien aussi ne tend a établir qu'ils ne soient pas

le résultat d’expériences bien faites; ils pourront donc les re-

;garder comme constants jusqu’a preuve contraire.

\ Force comparative des poids que peuvent supporter divers

:5mrps. — Les expériences ont été faites sur o™ 027 (1 pouce)
cubes de matiere; il a falla les poids suivants pour les broyer
ou les aplatir, selon leur nature,

Fer.... 76 k. {0, —airain 35, 5, — buis, if et prumer 8,850,
— chéne 8,580, - orme, fréne, hétre 6, 07, — noyer 5,36, —
sapin rouge, houx, aulne, boulean, saule 4,29, — pierre de
taille g,1 4.

Longueur nécessaire pour que les corps ci-aprés rompent sous

leur propre poids. — Acier fondu 39,445 pieds, — fer de Sudde
19,740, — fer d’Angleterre 16,938, — fonte de fer 6,110, —

cordes de chanvre 18,790.

On concoit que nous donnons ces résultats, comme simples
documents, pouvant satisfaire la curiosité ; ils sont trop in-
complets et rapportés trop peu authentiquement, pour que
nous puissions penser qu'ils pourront étre d'une utilité réelle,

Dénominations des fers du commerce,

Fer marcHAND. On lui donne trois formes différentes :
1° carré ou barreau; 2° méplat dont la largeur est double de
Fépaisseur; 3° lame dont la largeur est plus du double de 1'é-
paisseur. Dans chacune de ces formes, on distingue les gros,

moyens et petits échaatillons,

cuivre jaune 5,180, — étain 1,496, — plomb 384, — bonnes

i
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carré, 30 & 82 millimétres (13 & 36 lignes) de
grosseur,

plat, 52 a 135 millim. (25 a 60 lig.) de largeur,
sur 13 a 18 millim. (6 a 8 lig.) d'épaisseur,

court-bandagé, 6% a 80 millim. (28 a 36 lig.) da

Gros larzeur sur 18 4 54 (8 & 15 lig.) d’¢paisseur.
échantillon maréchal, 36 a 40 millim. (16 4 18 lig.) de lar

geur sur 16 a 18 millim. (7 a 8 lig.) d‘épais--’:

seur.
cornet, largeur conmdérable, indéterminée, (as~

sez souvent 6 4 8 pouces) 10 a 13 millim,
d'épaisseur. -

carré, 22 4 27 millim. sur chaque face.
eouri-bandage, longueur 2,924 millim. (9 pieds),
épaisseur 11 & 16 millim. (3 a 7 lig.), largeur
Moyen 63 a 68 millim. (28 a 30 lig.), coupé aux deux

di:hmmian bouts. N _
maréchal, 29 & 32 millim, (13 & 14 lig.) de lar-

geur sur 14 millim. d’épaisseur.
plat, 47 4 5% millim. (21 a 24 lig.) de largeur sur
11 4 16 millim. (3 & 7 lig.) d’épaisseur.

carré, 20 & 23 millim. (9 & 10 lig.) sur ch’aque
face. -

échaf;ﬁm olat, 54 4 45 millim, (13 4 20 lig.) de largeur
sur 10 millim. d’épaisseur.
maréchal, 27 millim, sur 14 d'épalsseur.

Les fers dits de martinet doivent encore étre compris dans
cette classe; comme les précédents, ils se divisent aussi en trois

classes ou échantillons, selon leqr force :

Gros

échautillan bﬂﬂdezﬂffe, 20 & 34 millim, de lafbﬂllr sur 5 i

{ fer rond, 20 & 34 millim. de diamétre.
7 millim. d’épaisscur.
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fer vond, 16 a 18 millim. de diamétre.
bandelette, 11 & 14 millim. de larg. sur 6 millim.
Moyen

dehantillon d’épaisseur. | N
cardlons, en botte 14 & 16 millim. sur chaque

face.
fer rond, 9 & 11 millim. de diamétre,
) bandelettes, 11 @ 14 millim. de largeur sur 6 mil-
Petit .. —
échantillon s limétres d’¢paisseur.
| carillon, pelit, bolle, 9 a 11 mﬂhm sur chaque
face.

Fer de fenderie.

Ces fers ont moins de qualité que ceux dont noas venons de
parler; ils sont vendus & un-plus bas prix; ils prennent dweu
noms selon leur forme et leur grosseur.

Les fers carrés sont nommés communément verges; ces ver-
ges recoivend ensuite les noms de vitriéres, coulicres, soliéres
moyennes, fantons, cote de vache, feuillard, selon leur grossear
et encore suivant les métiers ou professions dans lesquels elles
sont employées.

La verge porte depuis 7 jusqu’a 27 millim. sur chaque face,

Le fer plat de fendérie est livré en bottes ou en barres."

En bottes, il a les mesures suivantes :

32 4 36 willim. de larg. sur 6 millim. d’épaisseur.

fo a 54 millim. de larg. sur 7 millim. d’épaisseur.

27 4 38 millim. de larg. sur 5 millim. d'épaisseur.

En lames de 20 & 27 will. de lary. sur 7 mill. d'épaisseur.,

En barres de 54 & 59 mill. de larg. sur 51 2 16 mill. d'¢-
paisseur.

Quelques-unes de ces dénominatious, et autres que nous
avons omises, sont tombées en desuétude ; mais il serait gé-
nant dans bien des circonstances de ne les pas connaitre, les
wmarchands y étant habitués.
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Tolerie (fer noir).

La tdle s’achéte a la feunille, au paquet oun A la livre; on
doit désigner I'épaisseur. La tdle a serrure a toute dimension
voulue; il en est de méme de la télea palastre ; on aura pen |
i se tromper sur l'achat de ce fer, la désignation est facile a |

donner.

Tréfilerie.

Les fils-de-fer qui se trouvent dans le commerce sont de
toute grosseur & commencer par 11 a 12 millimétres de dia-
métre, qui sont les plus gros, jusqu’aux numeéros les plus fins.
Plus gros que 11 & 12 millimétres, c’est de la tringle forgée,
ou du fer de martinet : ce fort diamétre est connu sous le nom
de fil numéro 30 ; ce qui d’ailleurs sera facilement compris au
moyen du tableau ci-apres, qui contient I'éhonciation de
toutes les grosseurs du fil tiré. Depuis plusieurs années, on fait

des fils d’un plus fort calibre.

Numdros Poids de 100 métres

des fils:

a0
29
28
27
26
25
24
25
22
21
- 20
19
18
17

Diamétres,

millim.

14,00

12,50

11,00
9,65

8,53
7,70
7,09
6,35
5,70
5,10
4,50
3,90
3,40
2,90

de long.

115,500 kil.

92,072
71,503
54,706

42,763 -

54,916
98,875
23,838
19,611
13,321
11,877
8,580
6,429
4,950

Longueur

d'unkil. pesant.

* (0,64 metres,
1,08
1,4
1,8
2.3
2.8
3,4
4,2
5,1
6,9

. Bk

1,6
13,6
20,2

|
.
s
| =
-
-




Koméros
des hils.
16
15
14
15
12
11
10

-passe-perle

S AU QU= O

10
1
12

Didmétras,
i ﬂhln M

2,50
2,20
1,08
1,80
1,64
1,56
1,58
1,97
AT
1,09
1,02
0,95
0,88
0,81
0,74
0,68
0,62
0,56
0,51
0,46

0,418

0,37
0,53
0,29
0,25
0,22
0,20
0,18,3
0,17
0,16

TREFILERTE.
Poids de 100 madtred

dﬂ l“ﬂﬂt

5 667 kil.

2,852
2,381
1,903
1,596
1,334
1,169
0,949
0,819
0,700
0,612
0,533
0,468
0,386
0,532
0,272
0,226
0,187
0,152
0,128
0,103
0,086
0,068
0,053
0,043
0,034
0,027
0,020
0,015
0,010

211
Lonpuetir

d'un kil pesant.

27,5 mélres.
54
42
02.4
62,7
73,5
855
105,4
122
145
163
187
215
259
oU1
o6 4
442
03
658
785
952
1,162
1,470
1,887
2,326
2,941
3,704
5,000
6,666
10,000

On est parvennu 4 faire des fils tellement fins que 100,000
&tres dé longnear ne pesaient qu'un kilogramme; le diamé-
e decé fil nedevait guére avoir que 17168 de millimétre; mais
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ces finesses de fil ne peuvent présenter d'autre interdt que
celui résultant de la preuve qu'on peut tirer de I'extréme duc.

tilité du fer.
Prix des fers.

On concoit qu'il est fort difficile de fixer les prix du fer, sur:
tout dans ce moment ou les perfectionnements apportés das
Fart de la fabrication, doivent nécessairement et prochaine-
ment les faire baisser. Ces prix ne sont plus tels qu’ils étaient
il y a un an; dans six mois, ils ne seront plus ce qu'’ils sont au-
jourd’hui. C'est ordinairement le prix courant de la gueuse
qui sert a determiner les autres prix. A cet effet, on ajoute 2
ce prix les deux tiers en sus, et l'on a le prix de la fonte
moulée, fort moule, rendue & sa destination; en triplaat le
prix de la gueuse, on a le prix du fer marchand, et, si on
ajoute un quart a ce dernier, on a le prix du fer de wartinet
gros échantillon.

De lacier.

La connaissance de I'acier est utile au forgeron, encore bien
qu’il ne soit guére appelé qu’a travailler le fer ; mais comme
pour agir sur ce métal, il faut un métal plus dur, il emploie
souvent l'acier dans la confection de ses outils, et doit en con-
séquence en connaitre les propriétés; cependant I'étude de
l'acier n’est pas aussi nécessaire maintenant qu’elle I'était au-
trefois. Un ouvrier qui entend bien ses intéréts, emploie l'acier
fondu toutes les fois qu'il le peut, et il le peut presque toujours;
la dépense lui parait d’abord un pen plus considérable, mais
ensuite, vu le bon usage de I'outil et sa durée, il ne tarde ps
a reconnaitre qu'il y a économie dans cet emploi, Que le taik
landier, le coutelier et autres, qui travaillent habituellemes!
I'acier, cherchent a économiser sur la matiére premiére, &
la fournissant moins chére, mais en réparant par la bon

e
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éxécution et par des trempes étudiées, 'infériorité de cette
matiére, je le congois, et japprouve méme cette étude qui leur
fait obtenir le résultat désiré, avec une moindre dépensey
parce que la fourniture e€tant de tous les instants, il n’est

point de petite économie, lsrsqu’elle est journellement répétée.
?Quant au forgeron, son intérét n'est pas de passer son temps
-_.' i faire des outils médiocres, mais, bien des outils qui, une fois
Eﬁits, Iui rendent un service facile et prolongé. Or, il ne peut
- seflatter d’atteindre siirement ce but, qu'en employant acier
“fondu, qui ést plus facile & bien travailler, qu'on trempe avec
- assurance, et qui vaut toujours mieux que l'autre.

L’acier est un composé de fer et de charbon; quelques an~
teurs prétendent qu'on peut également en faire de trés-bon
en cormbinant le fer avec la silice ; mais comme cette combi«
naison est moins facile & faire que 1a combinaison avec le
charbon, nous ne parlerons que de cette derniére, et méme
nous pe lui corisacrerons que pen de pages ; de plus longs dé-
tails pourraient intéresser un fabricant d'acier; ils seraient
pea utiles au forgeron qui achéte I'acier tout fabriqué.

La dureté du fer augmente au fur et & mesure quiil s’y
combine du carbone, jusqu’a ce qu'il en contienne 0,016 de
son poids ; c'est 1a le maximum pour sa dureté; passé cette

limite, toute nouvelle addition de carbone la fait décroitre.
Les quantités de carbone dans les divers aciers, sont comme
il suit : acier fondu mou 0,008, acier fondu ordinaire 0,010,
acier fondu dur o,011, acier fondu plus dur o0,020.

Il est pourtant certains ouvrages péur lesquels il convient
mieux d’employer 'acier de cémentation: il se soude plusaisé«
ment avec le fer; il a plus de nerf. Mais ces cas sont rares, et
I'on trouve dans le commerce d'excellents aciers, sous cette
dénomination d'acier cing étoiles, d acier double marteau, ete.;
toutes ces dénominations changeront infailliblement, On fa=
brique maintenant en France, de trés-bons aciers de cémen~

h,& s T



214 SECONDE PARTIE.

tation, et I'instant n’est pas éloigné on ils prendront les noms
des villes ou du fabricant ; il serait donc inutile de rapporter
ici des anciennes dénominations qui finissent avec l'usage
des aciers étrangers.

On trouve dans le commerce des aciers forgés ou étirés sui.
vant toutes les formes ; comme les fers, ils recoivent différents,
noms selon leur forme : bandelette, lame, pied-de-roi, canif, tr.’ile:!

fil, etc. 1l est rare que chez un marchand assorti on ne ren~
contre pas, a pea de chose pres, la force requise pour l'ou-

wvrage quon veutexécuter, sans qu'il soit besoin de beaucoup

forger pourétirer. Nous conseillons cependant de ne point em-
ployer 'acier sans le passer au feu et sans le refouler un peu;
cela lui donne du corps. Il nous est arrivé souvent de prendrs

des burins dans un barreau, des coussinets de filiére ou autres

objets, et de les travailler a la lime et de les tremper immédia-

tement; nous avons cru remarquer que l'acier était plus

cassant dans ce cas que lorsque nous les avions chauffés et re-

battus un peu. 1l sera donc convenable, & notre avis de pren-

dre toujours de l'acier un peu plus fort que ne le comporte le
besoin, afin de 'amener a la grosseur convenable par un mar-
telage modéré.

Lorsque je prends de I'acier chez un marchand, je choisis
autant que possible les barreaux qui sont wnis et bien corroyés;
cette parure extérieure n'est pas, je le sais, une preuve déci-
sive de bonté, mais c’est une présomption qu'il ne faut pas
non plus dédaigner. Je frappe dessus pour produire un sonqui
doit élre argentin et prolongé ; lesaciers qui ne rendent quun
son sourd et limité, sont sujets & n’étre pas homogeénes. Je veux
un grain fin, brillant, rond, bien visible ; les aciers blancs et
dont le grain n'est pas perceptible, passent pour plus fios et
meilleurs ; mais j'ai remarqué qu'ils deviennent promptement

cassants lorsquils ont été trempés et détrempés plusieuss
fois. a
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Dans l'emploi, il est bon de faire attention au fil de lacier.
Cette recommandation, dont tous les ouvriers reconpaissent
la nécessité lorsqu'il s'agit d’aciers cémentés, est également
bonne, quoique d'une urgence moins immédiate, s'il s'agit

Etl acier fondu. 1l semble, au premier apercu, que ce corps cris=
ﬁlltsé ne doit avoir aucun nerf, et telle est I'opinion de plu-
l:urs savants recommandables; nous pensons que c’est une

ih'eur. Sans doute, un bloc, un culot sortant du creuset
raura pas de fil ; mais ce méme acier étiré en barreau se ger=
tera toujours dans le sens de sa longueur, s'il arrive qu'il se

gerce a la trempe. 1l convient donc, méme en employant I'a=
tier fondu, de faire attention a la direction du barreau, en-
core bien que l'existence du nerf ne soit pas facilement con-
statée. Une expérience, je dirai presque journaliére, m'a fait
reconnaitre ce fait.

L'acier plusieurs fois trempé et détrempé perd son corps,
saus perdre sensiblement sa dureté ; il devient cassant et peu

‘resistant ; on obvie & cette perte de qualité en remettant cet

acier dans le cément, c'est ce qu'on appelle tremper en paquet,
‘opération dont nous nous occuperons a l'article trempe.

§ 3. MANIERE DE FORGER.

' Nous avons vu quels sont les accessoires de la forge ; nous
avons pris une connaissance saffisante du charbon qui doit
alimenter le feu; nous connaissons les matiéres & mettre
eu nsage : il nous reste a dire comment il faut s’y prendre
pout tirer un parti convenable de ces moyens de pétrir le
fer et de lui donner toutes les formes voulues. Les auteurs
qui nous ont précédés n'ont pa, quels qu’aient été leurs efw
forts, donner une idée bien exacte de cette opération difficile
¢t il est trés-probable que nous échouerons comme ils out
ichoué, Si jamais proverbe fat vrai, ce fut celui qui dit:

Sl
.1 Py
e . r X b P
wt ¥ . it el e e e 1 'y - _-“_h_:_ L N i,



ai16 SECONDE PARTIE.

ce n'est qu'ﬂn furg,aqnl qu'un dev:'e*n_t fﬂrgerqﬂ, nous y ajnu-
terons cet axid me : on ne devient pas toujours forgeron,
méme en forgeant toute sq vie. Indépendamment d'une longue
pratique, il faut, pour un forgeron accompli, avoir recu de
la nature plusieurs qualités réunies, sans lesquelles on ne

deviendra jamais up homme marquant dans cette partie :il

faut un 1 corps robuste et un esprit méditatif et réfléchi ; il faﬂ’i
a l'ouvrier qui se destine & la forge, des yeux infatigables, un*
regard percant, un jugement prompt, une résolution rapnde,
npe main sire. Tel ouvrier enlévera d'abord facilement use’
piéce, s'il a ce qu'on appelle I'empiche, c'est-a-dire 'habitude’
de trouver le vrai moyen, tandis qu'un autre tourmentera
son fer et n'arrivera qu'aprés lopgtemps au méme résultat ‘
Dans les ateliers de charronnage, un bon forgeronen voiture
gagne 12 et 15 francs par jour, et le maitre qui I'emploie
trouve encore ¢conomie et profit a lé préférer a tel autre
qu’il pourrait avoir pour 5 ou 6 fr. Le méme fer sort de ses
mains plus fort, et semble d'une qualité supérieure ; la lime a
moins a faire ; il a dépensé beaucoyp moins de fer, parce
qu’il a évité une ou deux chaudes ; il a éparguné aussi le char-
bon; son ouvrage est mieux fait et la matiére ouvragée meil-
leure; mais nous le répétons, ce talent du forgeron, ce n'est
pas dans un livre qu'on pourra l'acquérir, c'est au feu, le
marteau a la main et en manipulant.

Ceux de nos lecteurs qui connaissent la forge nous ont
compris dés le premier ‘mot ; ceux qui ne la connaissent pqs
nous comprendront sils considérent le peu de moyens dont
le forgeron peut disposer pour donner a son fer toutes les
formes imaginables. Le limeur a des limes de formes varides;
il prend son temps et donne les formes en enlevant ce ui ;
excédes le tourneur varie ég.ﬁlement la forme de ses nufjg
le forgeron ne peut rien dter, c'est en refoulant quil do

Ja forme ; il 'n'a jamais beaucoup le temps de délibérer, lgﬁr:
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est chaud il faut le battre. 1| éprouve un déchet 3 chaque fois
qu'il va au feu; il faut que ce déchet soit préva et il varie
suivant chaque espéce de fer. 1l n’a commounément a sa
. disposition que I'enclume etle marteau; c'est avec ces éléments
| restreints, et toujours les mémes, qu'il faut qu'il improvise
. les formes, se servant tantdt des angles, tantét de la bigorne,
tantot@u coté de son enclume, et ne variant son marteau que
de la téte a la panne et de la panne & la téte. C'est avec ces
mémes moyens qu'il aplanit les surfaces, qu’il contourne les
courkbes diverses, qu’il fait, sans couper le il du métal, une
croix, un T; qu'il arrondit une partie, qu’il maintient une
autre carrée et d'équerre & une grosseur déterminée. Nous ne
parlons ici que des plus simples opérations; mais lorsqu'iy
sagit ensuite de soudures répétées, de certains empattements
et refoulements, et en général, de I'exécution de ces piéces que
tous les ouvriers reconnaissent comme difficiles, il faut que
celui qui dirige I'ceuvre soit un homme bien constitué, pour
que rien de ce qui peut survenir dans une opération aussi
compliquée n’arréte sa marche. Nous avons sonvent vu dans
les ateliers les ouvriers suspendre learstravaux pourvoircom-
ment le maitre forgeron se tirerait de tel pas difficile et que lai
seul pouvait entreprendre de surmoater. Si 'on joint a tout
cela la conduite du feu, celle du fer dans le feu et celle des bat-
teurs devant, on comprendra aisément ¢ue le talent d’'un bon
forgeron ne peut s'acquérir que par la pratique et encore
lorsqu’on est né avec les qualités nécessaires.

Quoi qu'il en soit, 'expérience peut offrir ses conseils;
c'est en cela que les livres peuvent étre utiles, c'est ce que
nous allons entreprendre,

L’ouvrier qui veut devenir forgeron doit d'aberd s’appren=
dre 2 manier le marteau. A cet eftet, et pour ne point consom-
mer inutilement du charbon et du fer, il se sert d'un morceau
le plomb qu'il s'applique d'abord a forger carré; il se sert

Forgeron, 19
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de I'équerre pour vérifier s'il est bien droit, et d'un calibre,
pour la conservation de I'épaisseur. Dans cette premiére opé-
ration, l'usage de la main gauche est presque. nul, puisqu'elle
peut tenir immédiatement le plomb et le tourner a volonté,
L'expérience lui fera voir que pour conserver la direction en
droite ligne, il ne faut pas que le plomb soit tenu ni trop
haut ni trop bas, mais bien a la hauteur de la table de I'en- .
clume, et plutét un peun plus haut que plus bas, et % ma. .
niére a ce que le bout de la barre touche sur la table ; par ce .
moyen l'apprenti apprendra 3 frapper droit sans sillooner
son barreau : il y apprendra également & forger rond, en
tringle; s'il déforme trop son plomb, il a la ressource de le
faire fondre et de le ramener au point d’ott il est parti.

Cette premiére manipulation s’apprend assez facilement;
Ja manceuvre de la main gauche est plus difficile et ce u'est
ordinairement quaprés un long temps qu'on peut la posséder
parfaitement. L'apprenti devra se familiariser avec le manie-
ment des pinces ; il les tiendra avec la main gauche en intro-
duisant le petit doigt entre les branches; c’est ce petit doigt
qui sert de ressort pour ouvrir les mors. Comme il faut
tourner a chaque instant le fer en le forgeant, il devra s'ha-
bituer 2 un mouvement de rotation du poignet et du coude
qui ne peut sapprendre qu'en étant souvent répété. A cet
effet, il devra s’abstenir, quelle que soit la pente quil'y en-
traine, de prendre jamais les pinces de la main droite ; il de-
vra laisser tomber souvent des fers pour s’habituer & les
ramasser promptement et adroitement avec les pinces, ce qui
n’est pas une chose aussi facile qu'on le croirait d’abord. Lors-
qu'il s'agit de retourner le fer dans les pinces ou de le chan- ‘
ger de bout, on le pose sur I'enclume, on le tourne et ov l¢
prend ensuite. Tous ces mouvements demandent & étre répés
1és souvent.

Il ne faut pas attendre que I'on ait acquis I'habitude de
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tourner convenablement la main gauche pour se mettre &
forger, on pourrait attendre longtemps. Dés#iju’on a pris un
peu d’habitude, on peut commencer a s’exercer ; il faut alors
apprendre a conduire le feu. On se sert ordinairement d’un
tison enflammé pour allumer le feu, ou bien de braise. Sil'on
doit laisser tomber le feu et le rallumer ensuite, il vaut mieux
avoir un tison quon 6te dés que le charbon est pris, et qu'on.
remet avant d’abandonner la forge, afin de conserver le feu,
Le charbon pris, le forgeron souffle en donnant plusieurs
grands coupsde la branloire, afin de remplirle réservoir d'air
du soufflet; il I'entretient ensuite plein au moyen de petits
coups répétés. Le charbon de terre doit étre disposé de’ ma~
niére & ce que le vent le pénétre bien partout. Si le vent n'a
gu'une issue, on fourre le tisonnier dans le charbon, et on le
souléve afin que le feu prenne bien l'air. Quand il s'agit de
chauffer fortement, on a le soin de réunir le charbon en ca-
lotte au-dessus du feu, de I'humecter un peu avec le goupil-
lon, afin qu’il se lie bien et qu'il fasse réverbére; on donne
avec le tisonnier des jours de coté, en isolant le charbon des
braises on michefer qui penvent se trouver autour, et en ra=
massant toujours le tas ; on donne quelques coups sur le des=
sus, afin de le tasser et de remplir les vides trop considérables
qui pourraient se former sous la calotte par la force du vent,
Toutes ces choses s'apprendront d’ellessmémes par l'usage;
mais il est bon d'appeler 'attention sur les soins & donuer &
Ja conduite du feu, parce que c’est déja quelque chose que de
savoir bien le diriger.

Supposons qu’il s ‘agisse d’aplatic par le bout un barrean
de fer ; c’est la plus simple des opérations; lorsque le feu sera
allumé, on introduira le fer dans le charbon allumé sans dé-
ranger le tas. On fera en sorte qu'il se trouve placé au-dessus
de la ligne parcourue par le vent, car il ne faut pas que le jet
d’air Yatteigne: on fermera le tas par devant, afin que l’air ne
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fasse pas que passer, mais afin qu'il remonte, aprés avoir frappé
sur les charbons incandescents, et qu'il améne la flamme
sur le fer; de ®tte maniére il sera bien plus promptement
chaud. Le forgeron retire le fer de temps en temps pour voir
ol il en est, et, a chaque fois qu'il le remet au feu, il refait
Je tas avec le tisonnier. Si le fer est petit, on peut le chauffer
de suite et vivement ; mais, si le barreau est gros, il faut y
mettre plus de ménagement, parce quiil bralerait & 'extérieur
avant d'étre chaud en dedaps. Si le fer est rouverin, il faut ,
¢galement le chauffer modérément ; si on emploie du fer doux, 1
on risque moins en loi donnant un haut degré de chaleur. I

Le fer chauffé rougit: lorsqu’il est arrivé a la couleur cerise
pile il est prés d'étre assez chaud pour la forge, si c'est un fer
aigre ; si le fer est doux on le laisse passer au blanc. Il fant
éviter de frapper un fer qui n’est pas assez chauffé, il est dur
et difficile & manier; la coulear blanche, tirant sur le vert
d'eau, est ceile qui convient le plus communément. Si I'on
chauffait toujours, la chaude deviendrait suante, et si le fer
n'était pas de bonne qualité, il pourrait briler, ce dont on
s'apercoit aux étincelles pétillantes qui s'échiappent du foyer.
Lorsque le fer est rouge blanc, on le retire du feu avec les pin-
ces s'il est court, avec la main §'il est assez long pour qu'on
puisse le tenir sans se briiler, et on I'apporte sur 'enclume,
qui doit étre placée a distance du fnyer:’n m. 65 cent. & 2m.,
(5 a 6 pieds), quelquefois moins, sont suffisants pour que
le forgeron puisse se retourner a Paise,

Avant de frapper le fer, il faut faire tomber les ordures qui
peuvent s’y trouver attachées : a cet effet, on donne un coup
sur le revers de l'enclume. Sans cette précaution on courrait
le risque d'incorporer; dans Ja masse des battitures et écailles
de fer oxyde, qui sont dures et difficiles & limer. Les crasses et
croiites étant tombées, on pose le fer sur 'enclume et on le
frappe avec la téte du marteau jusqu’a ce qu'il soit aplatiy
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mais 11 faut se hiter sans pI‘EClpltEtlﬂn : le temps est préc:eux,
le fer se refroidit, et, si on n’ Y met point de la diligence, il
West plus assez chaud, et il faut le remettre au feu; car, si
' I'on continuait 3 frapper sur un fer non suffisamment éﬂhauffé
- on le fendrait, on le rendrait pailleux-et corrompu,

Tant que dure le furgeage, le forgeron est en action aprés
son feu, le tisonnier & la main: tantét il lui donne du jour,
comme nous I'avons dit ; tantét il le tasse 3 tantdt il debarrasse
- Yorifice de la tuyere extrait du feu les m&chefars et les rem=
place par de nouveaux charbons, puis momllﬂ pour concentrer
la chaleur. L'eau ne doit pas toujours étre jetée sur le feu; il
est des cas o il faut en répandre tout i I’entour, afin de s SOp=
poser a la dlffusmn des courants de flamme et de les ramener
sur un meme point; mais, en général, cette conduite du fea
napprend promptement et facilement.

Si le forgeron chauffe avec le charbon de bois, il fera bien
de melti'e un peu de charbon de terre en dessus pﬁur faire la
calotte; s'il ne peut en avoir, il fera une bouillie claire d’ean
et de glaise, mettra en dessus du charhun menu et Iarrosera
avec cette bnu:llle

En thése generale, il faut que le charbon qu'on met au fen
soit en proportion avec la grosseur du fer qu’il s'agit de chauf-
fer ; il faut toujours en mettre moins que trop ; on est & méme
d’en remeltre ensuite.

En chaaffant le fer,il faut éviter de le faire grésiller. Quand
le charbon est trop vif, on le méle avec d’autre charbon. Un
mélange de charbon de terre et de charbon de bois donne une
trés-bonne chauffe.

Si I'on ne fait rougir que le petit bout du morceau de fer
qu’u;n doit aplatir, il se refroidira promptement : on doit
toujours chaufter o m. 11 a 14 cent. (4 & 5 pouces) de lon=
rueur, afin que la chalepr se conserve, S'il s'agit seulement
ie couder un fer,on fera bien de ne le chauffer qu'a I'endroit
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ot il doit étre coudé, Cette opération étant promptement faite,
on a toujours le temps, et le coude se fait mieux et plus
d’équerre.

Lorsque le forgeron est devenu plus habile, et qu'il entre-
prend des travaux plus compliqués, il doit avoir a sa portée
les outils dont nousavons parle, et surtout une équerre en fer,
un compas courbe, un calibre, des poincons et des mandrins
pour percer et agrandir les trous.

S'il s'agit d'étirer un barreau en conservant un calibre |
déterminé, V'ouvrier commence a faire un calibre avec un
morceau de tdle, qu'il entaille avec upe lime. On se sert d'un
compas d'épaisseur, fig. 40, qui remplit admirablement bien
ce but en offrant un calibre universel; nous invitons les for-
* gernn§ a le faire, ou bien a V'acheter il leur servira non-seu-
lement de calibre, mais encore dans une infinité d’autres
circonstances: quel qu’il soit, le calibre doit étre placé sur le
support de I'enclume, et a portée. Le fer étant bien chaud &
apporté sur I'enclume, le forgeron le frappe en inclinantgun
peu, et de maniére a opérer I'étirement; assez souvent le fer
se voile pendant cette opération, mais cela ne doit point arréter;
on le redresse ensuite facilement. Au fur et 2 mesure que le
fer s'etire, ouvrier prend le calibre et tite le morceau pour
reconnailre s'il ne s'écarte pas,en plus ou en moins, des limites
qui sout posées; s'il péche pour avoir trop 6té de matiére,le
mal est plus considerable et plus difficile a réparer; aussi,
doit-on renouveler souvent I'épreuve du calibre. Si le fer est
trop gros il continue a I'étirer; s'il est trop petit, il faut le
refouler en le chauffant a cet endroit et en frappant sur le
Lbout du barreau, ou bien en le laissant tomber debout sut
Yenclume ; mais, nous le répetons, c'est une opération asses !
difficile. ,

Ce n’est pas le tout d’étirer un barrean, il faut lui conserver
les Edtds U'équerte. & cot sffet, bu le pidsdiite, &n Sutivahitdd
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longueur, dans l'angle rentrant de I'équerre, et on le frappe
du coté fort, de maniére a le redresser. Cette opération se
fait a petits coups répétés, le marteau tenu bien a plat. On a
| va a larticle Connaissance du Fer, que pour donner du nerf
' au fer il faut le battre en travers de la table de Vétabli; si
lun tient & conserver cette qualltﬂ on redressera le fer en
- frappant dans le méme sens, et & petits coups.
. Lorsqu’il s’agit de couper le fer, on place un tranchet dans
Vil de I'enclume, on pose le fer sur ce tranchet, a I'endroit
ou |'on veut opérer la section, et on donne un fort coup de
martean dessus; on retourne ensuite le fer, et on le courbe
en sens contraire sur Je coin de I'enclume; on attend pour cela
la fin d’une chauffe; il n’est pas nécessaire de chauffer exprés.

Quand le fer est gros, on fait chauffer exprés pour couper,
ou, du moins, on n'attend pas la fin de la chaude : on posele

' fer sur un large tranchet, ou méme assez souvent sur le plat
de 'enclume, et on pose dessus nne tranche emmanchée dans
un maanche de bois. Cette tranche coupe d'un coté et se ter-
mine en téte de marteau de 'antre c6té, un ouvrier frappe
dessus avec un gros marteau a frapper devant. Souvent on
emploie simultanément ces deux moyens : on pose le fer sur
le tranchet, et on met la tranche par-dessus, en faisant coin-
cider les tranchants.

On perce le fer a3 chaud a l'aide d'un poincon en acier
trempé ; on place I'endroit ot doit se trouver situé le trou soit
dessus une cloutiére, soit au-dessus de l'ceil de 'enclume: on
pose le poincon, tenu bien droit, sur cet endroit, et 'on frappe
stir ce polncon avec un marteau dont la grosseur est propor=-
tionnée. Si le trou est profond, on retire le poincon plusieurs
fois, et on le trempe dans I'auge pour éviter qu'il se détrempe
et devienne mou; on chauffe toujours exprés pour percer.

Lorsque le tron est fait et qu'on veut lagrandir, ou lul
flohuet une forme déterminée; on chauffs dé¢ nouvéad ét dd
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introduit successivement des mandrins en acier, appropries
d'avance a la forme qu'on veut produire; par ce moyen, on
dcarte le fer, qui ne perd pas autant de sa force a I'endroit ol

se trouve le troa, que si ce trou était percé a froid. Asses
souvent, presque toujours, on est contraint de rebattre le fer
sur le maudrin, afin de bien calibrer a I'intérieur. |

Le fer, en sortant de la forge, ne saurait étre immeédiates -
ment remis au limeur, qui blanchirait ses limes dessus, parcs -

qu'il est trop dur. Pour P’attendrir, on le met au feu, on le
chanffe rouge cerise clair, et on le met refroidir lentement
sous du poussier, dans un endroit sombre. On a remarque
aussi qu'en chauffant le fer et I'acier au rouge brun sombre,
et en les plongeant dans I'eau, comme 51 on voulait les trem-
Per, on les rendait extréméhmnt mous et faciles a limer.

§'il s'agissait de faire un croisillon, il ne faudrait point
étirer d'abord le fer et le fendre ensuite, mais bien le fendre
dés le commencement, sauf & étirer epsute les branches sépa-

rément. Si I'on doit faire des tétes, ou embases; !ursqu'elles '

ne sont pas trop considérables, on se sert des cloutiéres=
Eyampes et de I'étau 3 chaud; quand elles doivent faire une
grande saiilie on soude des viroles, ainsi que nous allons le
dire.

Autant il y a de formes différentes, antant il y a de ma~
niéres de §'y prendre; c'est ce qu'on appelle enlever une piéce;
il nous est impossible de les prévoir toutes; chaque ouyriet
a d'ailleurs son faire qui lui est propre. Le meilleur est celni
qui lui permet d’arriver le plus tot au résultat, en économi-
sant les chaudes. Dans le furgqué de la ferrure des vuilqrﬂh
il se rencontre une infinité de pieces qui présentent de Lrese
grandes difficultés, et dans l'explication desquelles ‘nous ne
saurions entrer sans rjsquer d’encourir le Blajip:e du commui
de nos lecteurs, qui sadonuent a I'ensemble de l'art. Géf
procédés devront se rencontrer dans un traité de carossers
plutdt que dans Earl: du forgeron. |
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Souder a chaude portée.

Une des propriétés distinctives du fer, et tout-a-fait carac-
téristique de ce métal , c'est cette précieuse qualité qu'il
posséde de pouvoir se lier, se réunir, et ne former quun
méme corps, sans 'emploi d'agents intermédiaires. (On dit que
le platine peut aussi se souder.) Le fer chauffé & un degré
‘suffisant peut se coller contre un autre fer également chauffé ;
cest ce qu'on nomme soudure. Les ouvriers habiles font cette
opération avec tant de facilité que souvent ils sondent une
verge apres un morceau de fer qui est trop gros pour étre pris
dans les pinces, et trop court pour que la main puisse y
toucher, afin de le forger commodément. Cette verge, qu'on
nomme ringard, est ensuite coupée lorsque le morceau est
ouvragé. Une des premieres études de 'apprenti forgeron doit
donc étre de souder deux fers ensemble. Voici comment il
doit s’y prendre :
Il met au feu les deux bouts qu'il doit joindre, et chauffe
modérément; il retire un de ces morceaux, le refoule en la
frappant debout sur la table de I'enclume, et l'aplatit en
bisean ou bec de fliite; c'est ce qu'on nomme amorcer. Lors=
qu'un des morceaux est amorcé, il répéte la méme opération
sur 'autre, en faisaut en sorte que les becs de flite se rap=
portent le mieux possible I'un avec I'autre; il les remet alors
au feu, de maniére a ce qu'ils se trouvent a peu prés dans
le méme endroit, afin qu'ils soient chauffés aussi également
que possible. Cette chande doit étre donnée hardiment. Si on
la traine en longueur, le fer s'oxyde et la sondure n'est pas
bonne ; d’'une autre part, si 'on chauffe trop, on briile le
fer, et elle manque également. Pour éviter I'un et l'autre de
ces écueils, il faut placer les fers de maniére a ce que lair y
3it le moins d'acces possible,,car c’est Vair qui les oxyde par

F
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son contact; il faut choisir son charbon: un charbon qui

contient beaucoup de soufre est également nuisible a l'opéa

ration, Quelques ouvriers recouvrent leur fer d’'une couche
de terre franche ou de matiéres vitrifiables; mais cette précau.
tion n'est absolument nécessaire que pour les fers rouverigs
qui ne peuvent supporter un haut degré de chaleur on effec.

tue tous les jours de tres-bonnes soudures a nu; il ne sagit
que de mettre de l'attention et de la prudence.

. Lorsque les fers scintillent, que la chaude est suante, que le
fer commence a se liquéfier, qu'il présente un aspect piteus,

il est temps de le retirer. L'ouvrier saisit simultanément les
deux morceaux, les retire promptement, et, prenant garde

qu'ils ne frottent sur le fraisil, dont ils pourraient entrainer

quelque partie, les secoue en les frappant sur le revers de

I'enclume pour faire tomber les crasses qui pourraient sy

trouver, et les pose immeédiatement sur la table, Jans la situas

tion qu'ils doivent avoir. Tout cela doit étre promptement
fait, sans que toutefois la précipitation nuise a l'exécution ; il
lache alors le fer qui est en dessous et qui pose sur 'enclume,
et, saisissant promptement un martean de Ja main droite, il
frappe sur le fer, a petits coups, pour le fanre%rendre et
~adhérer : la pite s'amalgame bientot; il forge alors a coups
plus forts', tourne le fer et le petnt de tous cOtés; mais,
maintenant, il pe fait plus que fagonner; la soudure doit étre
fdllﬂ-

Cetle opération n’est pas des plus faciles lorsqu’on est seul;
lorsqu'on a quelqu'un pour frapper pendant qu'on tiet les
deux morceaux réunis, on en vient plus aisément & boot;
néanmoins, il faut bien que le forgeron shabitue 2 la faire
étant seul. 11 faut toujours que la sondure soit opérée dlml
une seule et méme chaude; on ne peut remettre aun feu ponr
la continuer.

Si cependant une soudure était défectueuse en une partie,
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" il'y aura encore moyen d'y remédier , surtout si I'on n’a pas
appauvri le fer en I'étirant, On ouvre avec une tranche l'en-
droit ot ’amalgame n’est point parfait; on en avive I'inté-

‘neur en en faisant sortir les battitures ou la crasse; on y
‘insére un lardon de fer doux ou d'acier, et 'on remet le tout
‘4u feu, en ayant soin de tourner le fer de maniére & ce
iqu"aucune ordure ne puisse sinterposer entre les parties
gqu'on doit réunir: on rameéne alors le fer 4 1a couleur blan-
the, chaude suante, et on le remet sur 'enclume, ott on opére
tomme la premiere fois; mais, il ne faut pas se faire d'illu-
sion, ce replatrage n’est pas facile & faire.

Tous les forgerons n’amorcent pas de la méme maniére :
les uns se servent de la panne du marteau pour creuser une
des amorces en gouge, ‘tandis qu'ils tiennent I'autre ronde;
dautres encochent les amorces afin de leur faire des parties
saillantes et creuses, qui puissent s’accrocher les unes dans
les autres; d’autres, pour les gros fers, percent et boutonnent
les amorces ; chacun prone sa maniére et la trouve bonne 2
I'exclusion des autres. Nous ne contesterons pas a chacun les
avantages de sa méthode, mai$ nous avons vu de trés-bons
forgerons faire 'amorce simple; nous-méme, quoique assez
mauvais forgeron, nous avons réussi avec cette maniére plus
situple. Nous ne croyons donc pas en devoir conseiller d’au-
tres, sauf toutefois leur emploi pour des cas particuliers.

Lorsqu’on doit réanir ensemble deux fers aigres ou rouve-
rins, il est de précepte de ne point tenter la soudure immé-
diate, qui pourrait mal réussir. Dans ce cas, on fait I'opéra-
tion en deux fois : on soude entre ces morceaux de fer ua
mworceau de fer doux, ou mieux d'acier doux; au moyen de
cette intercalation, on obtient une soudure bien faite et rési-
itante.

On a cherché i faire des ciments, des compositions diverses,
our garantir le fer du contact de l'air pendant ces fortes
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chaudes; on a toujours échoué. Un bain de matiéres vitri-
fiables, 3 une haute température, pnu rrait seul remplir ce but;
mais, indépendamment de I'embarras qu’il oocasionne, il ne
rend jamais qu'un service incomplet. Au degre de chaleur
nécessaire pour la soudure, le fer se boursouffle, se déforme,
et I'enduit dont il peut étre recouvert ne pouvant le suivre
dans ses changements de forme, il se trouve que les surfaces
4 mettre en contact sont justement celles qﬁi se découvrent et
qui s'oxydent; néanmoins, il est des cas ol il est indispen-
sable, surtout pour les grosses piéces, de recouvrir ainsi le
fer. Alors, le meilleur enduit qu'on puisse faire doit étre
composé de brique pilée, de chaux vive et de plétre, en égale
proportion; on y méle autant de paille de fer et de verre pile,
le tout pétri avec du sang de beeuf ; mais encore coule-t-il au
blanc soudant, et n'est-il que d'un faible secours; cest I'ha-
bileté du forgeron qui doit remedier a tout.

Lorsqu'on forge a deux, ¥ trois ou 3 quatre, le forgeron est
celui qui fait chauffer le fer, qui le retourne dans le feu et
qui I'apporte sur 'enclume ; les autres, qui ont de gros mar-
teaux, se nomment frappeurs devant. Le marteau du forgeron
pése environ 2 kilog. (3 & 4 livres); il s'en sert moins pour
forger que pour guider les coups des compagnons. S'il frappe
avec la panne, Ies autres doivent de suite l'imiter et frapper
avec la panne : c’est Je maitre qui tourne le fer sur l'enclume,
qui l'avance on le recule; le talent du frappeur devant est de
faire toujours tomber les coups bien d'aplomb, a I'endroit
méme ol le maitre a frappé ; de frapper plus fort si le maitre
frappe plus fort, de modérer s'il modere. Quand le maitre veat
suspendre, il donne son coup sur I'enclume, et les autres sabs+
tiennent de frapper; il faut y faire attention, car le maitre '
n'étant plus en mesure de tenir le fer, on pourrait le fﬁ‘
sauter ou tomber, et blesser quelqu’un, si 'on frappait encor®

aprés que le signal est donné, Quand on frappe & quatre, 16




SOUDURE DE LACIER AVEC LE FER. 119

compagnons doivent se placer de maniére a ne point se géner
entre eux : ils doivent bien régler la marche de leur marteau ;
c'est peu de chose & apprendre, mais, ::Ependaut il faut lap-
prendre, et I'on ne forge pas tout d’abord strement la pre-
" miére fois quon l'essaie.

Soudure de lacier avec le fer.

' Llacier de fu;*ge se soude bien avec le fer; cependant, cette

soudure est toujours plus difficile, pour étre bien faite, que
celle du fer avec le fer; parce que l'acier ne peat supporter
sans altération un aussi haut degré de température que le
fer. 11 fant, pour qu'nne soudure de fer et acier soit bien
faite, que le forgeron connaisse exactement le degré auque:l
Yacier entre en fusion; afin d'éviter de laisser son acier p.ﬁr-
venir & ce degré; car, alors, il perd considérablement de
sa qualité; il doit donc le placer de mani¢re & ce qu'il ne
. chauffe pas aatant ¢ue le fer, et il faut quil surveille a la
| fois les deux chaudes. Assurément, les quatre cinquiémes des
| ouvriers ne preunent pas toutes ces précautions; mais, il en
résulte qu’ils s'en prennant 4 la bonté de l'acier, et disent,
]prsqne leurs outils sont cassan (s, quolque ﬁtrempés convena-
blement pour ne pas I'étre, que c’est un acier qui n’a pas de
corps. Cet acier, trop chauffé, a d’aillenrs le defaut d'étre
sujet a étre gercé profondément; cest cette différence de tem-
pérature qui fait qu 'il est difficile de bien souder V'acier avec
le fer en lui conservant toute sa qualite.

Plus I'acier est fin et dur, plus il devient difficile de le bien
souder Longtemps on n’a soude I’ ?uer‘mdu avec le fer qu'a
imde du borax. Cette méthode w'est pas 4 dédaigner, puisqu'a
]mde de ce fondant, on fait entrer I'acier en fusion 4 un degré
de chaleur inférieur a celui qu'il faudrait lui donner sans cela.
Néanmoins, depuis quelque temps, on sonde l'acier fondu avee

Forgeron, 20
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le fer sans cét intermédiaire. M. Camus soude parfaitement
sans borax (Voir le Journal des Ateliers,année 1829) ; mais il
prétend avoir pour cela un secret qu'il ne veut dire a per-
*sonne; il n'a Jamais voulu convenir de la vérité, et d’autres
ouvriers couteliers, qui reussissent également parfaitement
bien a faire cette opération, nous ont assuré, de méme, possé-
der un secret ; tantét c’est une herbe, tantdt c'est un sel, et
c'est toujours le fruit de longues et pénibles recherches. Nous
n'avons pas été dupes de cette jonglerie ; nous avons pour=
suivi nos recherches, et nous en sommes venus & acquérir la
conviction que la soudure se fait sans agent intermédiaire.

Pour que la soudure s'opére, il n’est pas nécessaire que les
deux corps a réunir soient tous les deux a I'état de commen-
cement de fusion, il suffit qu'un de ces corps soit dans cet état;
mais il faut en méme temps que l'autre soit chauffé A ce point
qu'il soit le plus dilaté possible et que ses pores soient autant
auverts que sa nature le comporte. Or,on soudera I’acier fondu
avec le fer si le fer est bouillant et si 'acier est chauffé de
maniére 3 ce que les molécules du fer puissent le pénétrer;
c'est ce degré de chaleur qu'il est difficile d’obtenir, parce que
dans 'approche des deux métaux la chaleur se met en équi-
libre et que l'acier peut, par suite de son adjonction, s'é-
chauffer beaucoup plus qu'il ne convient, pour qu'il garde
toute sa qualité.

On sait que l'acier fondu ne peut étre chauffé passé la cou-
leur cerise; passé ce degre, il se détériore a ce point qu'il se
broie sous le marteau et ne présente plus aucune tenacité;
peut-étre alors deviegyil signplement fonte grise, comme quel-
ques auteurs le prétendent. Si donc la masse de fer sur laquelle
doit étre soudé l'acier fondu est trés-considérable, et que la
mise d'acier soit petite, I'opération sera d'autant plus dif-
ficile qu'il v aura de différence entre le volume de I'un et de
Jautre; car l'acier, fat-il mis presque froid, ne tardera pa§
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a s'échanffer autant que le fer auquel il est accolé, eta paﬁer
comme lui au blanc soudant, degré de chalear beaucoup trop
considérable pour qu'il y puisse résister. Mais si la masse du
fer et celle de I'acier sont a peu de chose prés semblables, si
le fer est chauffé bouillant et que 'acier soit chauffé 4 un poiat
inférieur de quelque chose a celui ol la soudure devient pra=-
ticable, appliqué contre ce fer, il ne tardera pas a acqueérir,
surtout du coté ou il doit I'attacher, ce degré de chaleur sans
que le fer ait perdu pour cela assez de chaleur pour cesser
d'étre soudable ; car tous les forgerons savent qu'il se soude a
la chaude suante et quiil peut supporter quelques degrés Je
chaleur de plus, sans entrer en pleine fusion. Dans ce cas, la
soudure sera parfaite, et I'acier n’aura nullement perdu de sa
qualité. 1l s'ensuit de cette explication que pour souder de
Yacier fondu avec du fer, il faut avoir égard au volume res-
pectif des deux métaux et chauffer d'antant moins I'acier que
le fer sera en plus forte proportion; que cet acier pen chauffé
devra étre placé de maniérea ce qu'il soit le moins possible
en contact avec I'air atmosphérique qui l'oxyderait prompte-
ment, vu le pen d’élévation de la température. Quant au fer,
il est prouvé que la chaleur suante suffit pour réduire les oxy-
dules, et qu'un fer,dansle moment ou lecalorique rayonne aun-
tour, est par cela méme & I'abri du contact de l'air. C’est donc
sur I'acier que doit se diriger toute l'attention, peut-étre se-
rait-il convenable de le recouvrir d'une couche vitreuse pour
prévenir son oxydation.

Nous pensons que toutes les herbes des gens a secret sont
contenues dans l'observation des régles que nous venons d'ex-
poser, et que l'expérience a déja en partie confirmee suivant
les lettres que nous avonsrecues de la part d’amateursstudieux
et observateurs, l'acier fondu mis en volume égal avec le fer
sera facile & souder. Si le volume d’acier est plus considérable,

i} sera convenable que l'acier soit, dés le moment de l'ap~
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proche, chauffé aussi fort qu'il peut I'étre. Si au contraire le
fer présente une masse beaucoup plus grande, il faudra peu
chauffer l'acier et chauffer le fer de telle sorte qu'il soit suf-
fisamment chaud a 'endroit ou doit s'opérer la jonction ; mais
que, hors cet endroit, la tempeérature en soit aussi peu élevée
que possible, afin qu’il n'y ait pas retour de chaleur sur I'a-
cier. Cette derniére sondure sera toujours difficile 2 bien faire,
si I'on tient & conserver a l'acier toute sa qualité.

On juge que la soudure est bien faite lorsque la piéce d'a-
cier fait un enfoncemént dans le milien , §'il s'agit, par exem-
ple, d'un tas, dela téte'd'un marteau ou de toute autre piéce
sur laquelle T'acier est apphque a plat L’'exhaussement des
parties extérieures ne doit donc pas inquiéter. L'acier aura
conservé sa qualité, ou du moins, ou pourra le présumer, si,
limé avec le fer qui le supporte, il n'offre pasde différence re-
lativement & la couleur : assez ordinairement un acier altéré
prend une teinte tant soit peu rousse , peu remarquable il est
vrai, mais enfin perceptible pour un u.ml exercé.

Luperatmn de souder acier sur acier est moins facile &
faire , mais on a rarement 'occasion de Ia faire. 1l nous sem-
ble qu’il serait impossible de souder sans intermédiaire ni fon-
dant , de 'acier fondu avec d'autre acier fondu; nous ne I'a-
vons point tenté et nous n'avons point appris que d'autres e
aient fait la tenlatwe d'ou 1l resulte que nous ne pnuvuns
émettre une opinion sur ce fait. '

Trempe de Uacier.

Cette opération tient encore a la forge. Nous devons en pare
ler, en la considérant dans son ensemble, sans nous occuper
des nombreuses modifications que son application aux unu!!

l;mstruments divers rend a chaque instant nécessaires.

L'acier ne serait autre chose qu'un bon fer bien affiné, sil
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m'était doud d'une qualité précieuse qui fait tout son meérite,
qui résulte de la faculié dount ce métal est doué d’étre durci &
un haut degre par I'opération qu'on nomme trempe. La trempe
est tellement importante que nous concevous i peine a quel
état de misére et d’abaissement nous nous trouverions réduits
si les arts venaient tout-a-coup a étre privés de son secours ;
sans cet auxiliaire puissant, ils redescendraient promptement
a l'état d'impuissance ot nous les voyons chez les peuples a
demi-barbares, et ne pourraient se relever ensuite qu'apreés
de longs travaux,si toutefois ils parvenaient jamais & se rele=
ver. Toutes les professions, depuis le bacheron qui abat les
arbres dans la forét, jusqu'a I'horloger et le graveur, seraient
sur-le-champ arrétées. Le meilleur fer ne pourrait qu'avec bien
de la peine fournir un ustensile propre a couper seulement
un morceau de sapin:on ne saurait Jonc apporter trop de
soins dans V'étude d’'une opération bien simple, mais dont
dépend le bien-étre de la société. On ne nous reprochera donc
pas d'entrer dans une discussion assez approfondie de cette
partie de l'art qni est plus importante qu'on ne pense. Que
les ouvriers se rappellentqu'a Paris etailleurs, plusieurs artistes
que nous pourrions nommer ont fait de belles fortunes avec
la trempe pour tout moyen de réussite.

1. La trempe a lieu toutes les fois qu'on a échauffé l'acier a
un degré convenable et qu'on I'a fait refroidir plus ou moins
promptement. Le fer trempe ne chauge pas de nature.

11. Les limiites entre lesquelles se rencontrent les degrés de
chaleur convenables a !a trempe, ainsi que celles du refroidisse-
ment, offrent assez de latitude pour que opération soit facile,

111, Au-dessous et au-dessus des degrés de chaleur néces-
saires, la trempe proprement dite n’a plus lien; quant au re-
froidissement , plus il est prompt et instantané, plus lacier est
dur.1l y a une limite relativement a la lenteur : passé un cer=
tain degré: ld trempe n'a plus liew ) mais il o'a pas éé Fait d'en~
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périences 3 cet égard, et, faute de données fixes, ce point restd
encore indécis et cnnﬁe a lexpenence journaliére et indivi-
duelle. La trempe n a pas lieu si le refrmd:ssemeut a lieu na-
lurellement

Les avis sont encore partagés sur ce qui se passe pendanl:
I'opération de la trempe. Les uns prétendent que la dureté
qui en est le résultat est produite par un changement de si-
tuation relative des molécules entre elles; d'autres prétendent
quele carbone entrant dansla combinaison de I'aciers’y trouve
arrété dans un Ctat plus ou moins pnrfmt de combinaison, sui-
vant que le métal est refroidi plus on moins promptement, et
que le métal est d’autant plus dur que la combinaison est plus
parfaite. D’autres enfin, en minorité, prétendent que lors de
la trempe un treisieme élément, lhydrugéue pﬁﬁ exemple,
entre dans lacomposition et se trouve arrété et cristallisé entre
les IIIDIECUIEE par le refrnuhssemeut subit. Nous avons égale=
ment une opinion empruntee aux trois que nous venons d'ex-
poser ; d'autres ont cgqlemeut ]a leur. Nous devons donc nous
exempter de I'exposition et de la discussion de nos théories;
elles sont peu intéressantes pour la pratique et ne trouveraient
convenablement leur place que dans un traité ad hoc. Passons
A I'examen des trois propositions que nous avons établies ci=
dessus , en I'appuyant sur I'expérience et la pratique.

1. 1l faut chauffer l'ﬂr:ier 'Puur le tremper. On n'a pas con=
naissance du degre p‘l‘ﬂl'.‘la de chaleur ott commence la possi=
bilité de tremper; on n'a pas fait d'expériences  cet égard, on
ne pouvait pas en faire : ce degré dtffcre avec Lhnque Espéce
datler. Un fait qui est 3 la connaissance de tous les ouvriers,
C ‘est que, sil’ on chauffe I'acier aun degré inférieur de quelque
chose a celui o il prend la trempe, on amollit cet acier au
lieu de le durcir. Les ouvriers adroits emp]ment souvent ce
muycn pour rendre doux a la lime ou faciles & cnuper des aciers
durs et résistants. Plus les aciers sont fins, moins le degré de
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chaleur convenable 2 la trempe dmt étre élevé, Les aciers fon.
dus ceux dits de Damﬂs lungtemps marteles et écrouis, doi-
yent étre rouge _brun, cerise mure, !ﬂ_rsqu!n'u les plnng:? et
encore est-il imprudent de plonger ces derniers lorsqu’ils sont
en lames minces; dans ce cas, il faut le faire dans de ’eau bien
fitde ou dans des huiles ou graisses, ou mienx encore se con-
tenter de les agiter fortement en 'air et en présentant le plat,
"i I’on veut que lacier soit flexible. Mais celte trempe, favo-

able pour les ressorts, nest plus sufﬁsante si la lame du“,

indépendamment de la flexibilite, étre assez dure pour pouyojr
prendre un bon affit et est, dans cet état, destinée 3 couper
des matiéres résistantes. Il faut, alors, une trempe a la graisse
ou a I'huile : cette trempe est définitive et de premier jet; i
convient d’entrer dans quelques explications a cet égard.

1l serait sans doute praticable, une fois qu'on connaitrait
bien la nature d'un acier, de le tremper suivant les degrés de
dureté qu'il serait besoin d’obtenir ; il suffirait pour cela de
chauffer plus ou moins avant I'immersion. Un acier trempé
de la sorte, est de premier jet; il peut étre employé sans opé«
ration nltérieure ; c’est cette trempe que nous conseillong pour
les Jauies larges et minces; mais elle est difficile a bien faire
par plusieurs raisons. Lorsque I'acier est dans le fen, qu'i] est
recouvert de charbon, qu’il occupe nn grand espace, om
¢prouve beaucoup de difficulté non-senlement & le chauffer
également partont, mais encore i ne le chauffer qu'a un de-
gré déterming, I'eil ne pent le suivre au milieu de ce feu;
d'uge autre part, la température de l'eau contribue de son
cité pour beaucoup a l'effet produit. Un ouvrier insouciant
ouirréfléchi, a un degré de chaleur uniforme qu’il donne a
son acier, été comme hiver, et cependant la température de

Fean est différente; le méme acier devra donc étre moins
thauffé en hiver, parce que la basse température de 'eau opé-
rera un refroidissement plus prompt; il pourra étre plus
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chauffé en été parla raison inverse, et, dans ces deux cas, éire
également dur. Nous émettrons dans l'instant notre opinion
sur cette maxime; mais en attendant, on doit toujours recon-
naitre que la trempe serait une opération difficile a bien faire
si I'on n’avait la ressource de faire revenir l'acier ; c’est-a-
dire, aprés I'avoir trempé trés-dur, trop dur méme, dele

ramener au point qu’il convient de lui donner : c’est cée que
quelques personnes appellent improprement le recuit; nows
en parlerons dans l'instant. 1l convient de reprendre la trempe
de premier jet, que l'on distinguera maintenant aisément de’,
la trempe ordinaire, qui est celle oit I'on fait revenir apres
avoir trempeé.

Toutes les fois qu’il est possible de tremper de premier jet,
on doit le faire ; I'acier conserve plus de liant, plus de corps,
et recoit un grand nombre de trempes successives sams s'alté-
rer. On a des procédés divers et appropriés aux diverses cir=
coustances. Un ressort Jlong et large ne se trempe pas comme
une lame de sabre; une lame de scie droite, comme le disque
d'une scie circulaire. Nous ne pouvons entrer dans le détaili
de chacun de ces modes de faire ; ils sont tous plus ou moins
intéressants; mais le forgeron, pour lequel nous écrivons,
n'aura jamais besoin d'y avoir recours. Cette connaissance est|
plus utile A telle ou telle profession ; nous ne devons considé-
rer la trempe que sous un point de vue général.

Pour bien fairela trempe de premier jet, il faut avoir con-
naissance des degrés de chaleur que 1'on donne & son acier,
que nous supposons €gajement connu et éprouve , et aussi,
connaissance du degré de température du liquide ou du corps
dense quelconque, dans lequel on opérera le refroidissement;
car, ainsi que nous venons de le dire, 'un et I'autre doivent
concorder. Dans les cas ordinaires, c’est-a-dire, pour un ci=
seau a froid, un burin, un taraud, des coussinets de filiére
flouble; nd crochet et tout autre outil dé foriné sidipls, ot |
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doit suffire. On placera son fer dans le feu de maniére a pou-
voir suivre du regard la série des nuances par lesquelles il
passera. La méthode de le retirer de temps en temps de des-
'sous le charbon, pour voir la couleur, n’est pas celle d’'un
‘bon trempeur ; V'acier mis en contact avec l'air, s'oxyde et se
Tecouvre d’'une couche qui nuit a la reassite, Quelques per-
!onnes chauffent sans attention, s’inquiétant peu si I'acier
asse la couleur convenable: elles en sont quittes pour ralentlr
vent et pour laisser revenir i la couleur propre; d'autres
‘enfin, aprés l'avoir ainsi chauffé par excés, retirent du feu,
tiennent objet suspendu au-dessus de I'eau et ne le plongent
que lorsqu'il est revenu & la couleur qu’ils estiment étre celle
qui convient. Ces deux méthodes, la derniére surtout’, sont
également condamnables ; celle qui consiste a ralentir le vent
ilsans retirer I'acier peut étre empluyée'lursque, par inadver=
 tance, on a laissé passer le degré; mais il vaut mieux éviter d'y

1 avoir recours. On placera dong l'outil dansle feu denaniére a
pouvoir le voir ; on soufflera légérement.S'il est d'acier fondu
i on d'autre acier fin et que 'eau dans laquelle on doit plooger
 boit entre 2 et 6 degrés au-dessus de zéro, on pourra plnuger
 des que la couleur sera rouge brun visible. L'ceil fixé sur la
piéce tenue par la pince, mise au feu avec elle, afin d’éviter
les lentears, le trempeur la retire immédiatement et sur-le-
champ la met & l'eau. Si la pi¢ce est petite, il suffit de la lais-

. ser choir ; si elle est forte, il faut la promener dans I'eau en
:ﬂécrivant une ]igne quelconque, spimlﬂ ou autre, selun la
fant pas qqe le mnuvement soit trop rap:da ou qu’il soit
trop lent : trop rapide, I'acier est sujet a se fendre ou A se
_Tourmenter, parce qu’il se refroidit plus par devant que par
.;ﬂer;‘iére; trop lent, la trempe peut étre moins dure, parce que
f‘!’?-q_l_l s'échauffe a Ventour. ‘Une trempe de premier jet bien
 faite, doit présenter une teinte indécise gris-roux, si la teinte
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était brun bleu, I'acier serait mou ; si elle était blane cendre,
il serait dur; cette couleur est nommeée dépouille ; elle et
une preuve de dureté cassante.

Pour tremper commodément les coussinets de filidre, les
petits tarauds et autres piéces menues, susceptibles de sadirer
dans le feu, on les réunit par un fil-de-fer et on les tremp
toutes a la fois. Ce procédé a l'avantage de procurer u|
trempe égale a tous ces objets, avantage qu’'on ubuendrau‘.
difficilement si on les trempait séparément.

Telle est la maniére de tremper du premier jet; lacier’
ainsi trempé est dur, non cassant et n’a pas besoin d'étre re-
venu pour résister, On trempe un peu plus ou moins chaud,
selon la nature des fonctions que l'outil doit remplir; un ta-
raud et des coussinets devront étre moins durs que des Lurins
qui doivent étre aiguisés. 1l fant considérer aussi que_les pe-
tits outils prenuent une trempe plus dure que les gros. Dans
I’été, lorsque la température de l'eau est plus élevée, il faut
élever aussi la température de l'acier et le faire passer a une
couleur plus claire ; mais il n'a pas encore été fait dans cette
partie de I'art, les expériences convenables, et nous le répé-
tons, ces divers degrés ne seront facilement appréciés que par
la pratique, et aprés avoir pris une entiére connaissance de
Pacier sur lequel on opére. Si quelque amateur zélé pour
I'extension et la propagation des connaissances utiles voulait

faire ces expériences, le pyrométre dans le feu, le thermomé-

tre dans l'auge, n'agit-il que sur une sorte d'acier, 1'acier fondu
par exemple, il rendrait un grand service aux arts,

Les Anglais, qui sont réfléchis et observateurs, ont pensé
qu'il était possible d'arriver & des résultats certaing et quine
permissent point & I'inexpérience ou 2 la maladresse d'errer;
ils ont imaginé de chauffer I'acier 2 tremper dans un bam*
métal, et de I'en retirer pour le tremper dans 'eau. Cette idé®
peut étre féconde en bons résultats et nons sommes étondé
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que les expérimentateurs, ne s'en soient pas avidement em=
parés ; on a fait quelques expériences, il est vrai, mais, dirigées
par des théoriciens étrangers aux besoins des arts manuels,
elles ne peuvent servir a éclairer la marche des travailleurs.
Le point difficile n’a point été touché, et toute I'attention a
été dirigée vers des questions d'intérét général peu importan-
s et propres tout au plus A satisfaire la curiosité; et ici,
mme nous l'avons déja fait plus Laut, en parlant du fer,
jous serons contraints de nous borner a indiquer la marche
que devrout suivre ceux que leur position et leurs moyens
mettent 3 méme de répéter, ou pour mieux dire de faire ces
expériences. (Foyez ci-dessus premiére partie, fin du § 19
alliages fusibles, et plus bas la fusibilité des métaux).
Aprés avoir, au moyen d’un travail qui sera, nous ne pou-
vous le lui dissimuler, long et pénible, et qui’ exigera toutes
les connaissances d’'un trempeur consommé, constaté a V'aide
du pyrométre, le degré de chaleur propre a la trempe, I'ex-
périmentateur devra mettre des métanx ou des alliages de
‘métaux en fusion ; en faisant en sorte que le degré de chaleur
auquel la fusion a lien, coincide avec le degré de chaleur né-
cessaire A la trempe de tel acier. S'il est forcé de faire un
alliage, il devra déterminer le nombre des parties qui le com-
posent. Cette expérience répétée sur les divers aciers les plus
connus dans le commerce, nécessitera sans doute différents
alliages ; mais une fois I’épreuve faite sur quelques-uns, et la
route ouverte, la pratique fera le reste; les ouvriers euxa
mémes deviendront expérimentateurs. 1l sera bon d'opérer
daus des saisons dontla température soit opposée, car il est
facile d’obtenir de 'eau froide en hiver ; mais en été, on n'a
Pas toujours le moyen d’abaisser sa temperature. Peut-étre
faudra-t-il alors que le degré de chaleur propre & la trempe
soit plus élevé ; nous disons, peut-étre, car l'expérience ne
Pous dit encore rien sur ce sujet, La dureté de la trempe dés

1
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pend du prompt refroidissement ; il faut que le métal soit sai.
Or, on aura beau chauffer I'acier davantage, on n’aura toujours
qu'un refroidissement plus lent, dans un liquide moins froid,
Nous ne saurious donc nous en rapporter & l'assertion de ceur
qui prétendent tremper également dur, en toute saison, d'ac |
tant plus que si 'on chauffe davantage l'acier, parce que I'eas |
est moins froide, le refroidissement sera d’autant mois ;
prompt. Nous ne faisons que donner notre avis, peunt-étre en _‘
est-il tout autrement, lors de la mis® en pratique. Nous devous '
convenir que, dans nos travaux ordinaires, nous n’avons pas |
remarque de différence entre la trempe d’hiver et celle d'été,
et cependant il doit y avoir un rapport entre les deux agents,
le feu et I'eau. |

La trempe dans les bains de métaux aura ce grand avan-
tage, que l'acier ne s'oxydera pas pendant la chauffe, puis=
quil sera garanti da contact de 'air. Si 'on refroidit I'acier
dans un bain de mercure, on obtiendra un refroidissement plus
promipt, et acier sera conséquemment plus dur; mais le plus
de dureté est si peu senti qu'il ne compense pas la dépense
du bain. .

Voici le résaltat des expériences faites sur la fusibilité des
métaux, cotée en degrés centigrades.

Mercure.. . 390 au-dessous de zéro. Gay-Lussac.
Potassium.. 58 au-dessus... . . . Gay-Lussac.
Sodium.. . 90. ... .,..... Gay-Lussac.
Etain.. , . 230, « ¢« o 0w o, .. Kupfer.

T o o e w8 4 Daniell.

Bismuth, . 246. . ........ Daniell.

Plomb, . . 32. ......... Guyton-Morveau,
Plomb. . . 32. ... ... ... Dallnet Crighons s
Plomb. . . 3545.. . . . ... .. Daniel. "
Tellure entre le plomb et I'antimoine. g
Arsenic, fusible et volatil au-dessous du rouge. K




TREMPE DE L'ACIER. 24t

Cadmium. 560. . . . . .. . . ;
Zinc. . . BT .. .. ... . . Brongniart. v
LG o« « ML v & » ¢ 9 « + « Daniell. .

Antimoine 452. « ¢« . . . « « . . Daniell.
Argent. . 1022. . . ¢ . .+ . &+ Daniell.
Cuivre. . 1092. « ¢ . . + « &« « « Daniell,
Or.. o . 4102, . s o ¢ . ¢ .+ o Daniell.
Fonte grise 4587, .. . . . + « . . Daniell,

li\ﬁ.ciel‘. o % G
Tanganése. z Entre la fonte et le fer.
‘Nickel. -

Fer forgé 2118.. . . . ... . .. Clément-Désormes,
Palladium.

ﬂ:;gsdene. Presque infusible et s’agglomérant seulement
Tuuusiéne »  en petits globules fondus au feu de forge lc
Chrome ' plus violent.

Titane,

Cérium.

h.iﬁiﬂ? Infusibleau feu de forge le plus vio].en;,_rusible
Rhmliu:i:u au chalumeau & gaz oxygéne et hydrogene,
Platine.

Les ressorts se trempent dans Thuaile: si la lame doit étre
droite, on évite quielle se gauchisse en la plongeant suivant
une ligune verticale. Nous avons vu également tremper an suif

“ou ala graisse, a 'aide d'un moyen assez ingénienx ; un ou=
vrier avail & tremper souvent de longues James plates. H avait
construit une espéce de gaine en forte 10!€, dé deux piéces,
én refirant sa lame du feu, il la fourrait dans ceite ‘gatne qu'il
lenait dabs V'ean froide, la trempe était dure et la lame ne

gauchissait pas. On ferait peut-étre bien d'appliquer ce pro=

cédé 3 Ta wrempe des scies circulaires, qui est encore un pro=

bléme pour Ta ‘majeure partic de nos ouvriers, et que nous
Forgeron, al
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tirons d'Angleterre faute de connaissances suffisantes sur leur
trempe. :

Cette difficulté de tremper les scies circulaires a donné
naissance a plusieurs tentatives. Il en est une ingénieuse qui,
dit-on, a été couronnée de succés; nous la rapporterons,
parce qu’elle rentre tout-a-fait dans l'objet qui nous occupe,
qu’elle pourra faire naitre d’'autres idees, et que d’ailleurs elle
servira a faire connaitre l'importance que les ouvriers atta-
chent a la trempe de ces outils. La scie est montée sur un axe
assez long, et dont les deux extrémités portent sur les bords
d'un vase quelconque rempli d’ean. Dans cet état, on place le
vase sur une table, 4 portée du jet de flamme d'une lampe
d’émailleur, et 'on fait porter ce jet de flamme, en tournant
un peu l'axe de la scie, sur la circonférence dentée du disque
qui ne tarde pas a rougir. A mesure que l’acier rougit, on
tourne l'axe et on fait plonger la partie rouge qui se trempe;
on continue ainsi jusqu’'d ce qu'on ait fait parcourir au fen
tout le tour de la scie, ce qui est facile a reconnaitre au moyen
de la counleur. La scie ne se gauchit pas parce qu'elle n’est
trempée qu'a la circonférence. Cette opération exige sans
doute beaucoup d’attention ; et nous devons ajouter que nous
m’accordons pas une foi absolue a ce moyen.

Peut-étre conviendrait-il, en parlant des trempes de premier
jet, de dire un mot des trempes & air des Orientaux ; mais
nous sommes trop en garde contre les recits, et surtout ceux
qui ont rapport aux procédés suivis dans les arts, pour ajou-
ter foi entiére aux on-dit: dans ces sortes de matiéres, un
voyageur peut aisément étre induit en erreur. La tremped
{’air peut d’ailleurs convenir aux aciers de ces pays, et serait
insuffisante pour les ndtres. Le lecteur nous croira d’autant
plus volontiers, lorsqu’il saura qu'ayant essayé de tremper
plus dur une lame d'acier de Damas que nous trouvions trop
tendre, il nous est arxivé, bien que nous éussions pris totes
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Jes paicautionspossibles, dela voirse casser d’elle-méme entrois
morceaux, lors del'immersion; et, cependant, nous ne ’avions
chauffée qu’au rouge foncé : nous 'avions chauffée bien éga~
lement sur toute sa longueur, I'ean dans laguelle nousla plon- "
gions n'était pas tres-froide. On prétend que les couteliers

trempent habituellement le damas ; mais est-ce bien vérita-
‘blement le damas oriental qu’ils trempent a 'eau ou a la
I graisse? Une découverte curieuse et récente vient d'établir

une différence entre les divers aciers qui portent ce nom. Le

véritable acier oriental, P ootz, n'est point le produit de I'art ;

le damasquinage quis'y fait remarquer subsiste encore, méme

aprés la fusion; phénomeéne peu facile a expliquer, et qui

ne se rencontre pas dans les damas fabriqués avec des fils

d'acier. On dit que les sabres faits avec cet acier sont trem=

pés a l'air; qu’on batit deux longs murs formant un angle aigu

dont l'ouverture.est tournée vers le nord et dont I'angle est

ouvert en forme de meurtriére, et que cette meurtriére aboutit

prés de la forge ; le vent qui souffle par cette ouverture est

tellement froid, assure-t-on, qu'il saisit la main si onl'y pré-

sente; I'acier étant chanffé au degré counvenable, on le met

devant cette ouverture, et il est subitement refroidi et par

conséquent trempé. On dit qu'au désert, un homme monté

sur un cheval rapide attend que le fer soit convenablement

chanffé, qu'on le lui donne et qu'il part comme un trait pré=

sentant 2 l'air les deux faces alternativement; on dit enfin

quon chauffe la Jame auprés d’'un maulin a vent dont les

ailes sont emportées par un mouvement rapide, et que lors-

que le fer est chaud, le forgeron le plante dans un trou fait

exprés, que la lame ainsi enlevée a travers les airs est prompte-

ment refroidie. Tout cela peut avoir lieo : nous n’en contestons

pas 'authenticité, mais nous en faisons mention comme d'un

objet pouvant provoquer I'attention et sans en tirer d'autre

conséquence : la trempe a l'air n'est pas d'ailleurs une simple

o e T = T 4 & it = ) .' e -
I N . s . il o e L B R
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prétention, tout le monde sait que les horlogers t;empeﬁ_ cere
taines pidces en les faisant rougir au chalumeau et en les agi-
tant ensuite fortement dans l'air ; ce qui a lieu en petit peul
étre fait en grand.

On trempe trés-dur les petits forets en les chauffant at
chalumeau et en les plongeant de suite dans une gousse dail.
Il pe faut pPas d'ﬂbﬂrd diriger ]a flamme sur lla Puinte, mats
hien sur la tige, et ne faire rougir la premigre que lorsque I
seconde est chaude; sans cette précaution op trempe Mot
parce que la chaleur se perd ayant I'immersion.

" La trempe dans J'urjne donpe teujours de bons résul
il ne faut pas néanmoins ajouter foi & la composition de piu-
sieurs eaus, fort préconisées par les gens  secrets, la plupar
de ces eapx ne rendent d’autre service que l'eau pure. Si V'eau
de certains puits parait plus propre que d'autres a donner de
la duretd, c'est qu'elle est plus fraiche, et que [acier s F¢°
~ froidit plus promptement. |

~  Nons terminerons cet article par une observation qui n'est
pas sans importance ; l'acier trop chauffé qui ne prend pas
Ja trempe dans eau, peut encore la prendre étant PIOPES
dans le mercure; mais alors il pé;‘d toute sa tenacite €t de-
vient pnlyérnlent. En cherchant Ja rajson de ce fajt, o peu!
étre amené i penser que, lorsd’une forte chaude, i} s forme
Jentour de Ja piéce & tremper une atmosphere de caloriqué
rayopnant qui p_eutiac,quérj; assez de force pour repousie!
Yean et s'opposer 3 son contact avec I'opjet & tremper. Clest
ge qui fait que J'eau bout autour du fer rouge, quoique la
température du restant de ’auge ne sojt pas sepsiblement ele-
wée. Si au lieu de plopger dans |’eau qui est Jégere, on plong!
dans le mercure qui est plus Jourd, l'obstacle est vaiocu p¥
la pesanteur du ligquide, le contact a lieu, et il y 2 refroidis#”
ment subit et trempe.

Cette difficulté de mettre le fer chauffé 3 un haut degré &

{ats;
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contact avec 'ean, difficulté qui se fait partlcuhérament sen=
tir lorsque la pidce est forte, a fait inventer la trempe au ro-
binet qui s'emploie pour les marteaux, les enclumes et au-
tres fortes pieces.

§'il s'agit de tremper une enclume, ou un fort marteau,
la mise d'acier n’étant pas en proportion avec la masse de
fer a laquelle elle est adjointe, le trempe est assez difficile, *
Si Pon chauffe au point ordinaire, les angles seulement se
trempent durs,la chaleur se concentre dans le milieu de la
‘masse et le refroidissement est lent; alors les cétés du mare
teau sont convenablement trempés et le milieu est mou, s’en-
fonce et se déforme. Si, pour éviter cet inconvénient, on chauffe
davantage, le milieu peut a la vérité parvenir i étre suffi=
samment dur, mais alors les angles sont trop secs et se bri-
sent facilement au premier choc. On a essayé de remédier &
cet inconvénient en faisant revenir les angles au moyen d’'un
feu doux; mais ce moyen est peu siir, on risque de giter tout,
et cest une hesogne toujours difficile et qui n’est jamais bien
profitable. Dans ce cas, il vaut mieux tremper 3 I'eau cou-
rante, si on est a portée d'un courant rapide,sinon on en fait
un artificiel. On exhausse sur un pied une tonne, la plus
graa:a qu'on puisse trouver, on la remplit d’eau, on met en
baste grosse cannelle, ou bien on y perce un troubouché par
une cheville de bois. Lorsque le marteau est chaaffé a point ,
on I'apporte sous le robinet qu'ﬁn ouvre; I'ean est alors pous-
sée avec violenice et ne peut s'échauffer lors de son contact
avec le fer, parce qu’elle est incessamment renouvelée, Sa
force de projection surmonte celle de répulsion de la chaleur
¢tle cOté exposé a son action est instantanément et également
refroidi. On peut par ce moyen se dispenser d'élever autant
Ja température de l'acier a tremper, et conséquemmment moins
fatiguer son acier. Les marteanx et enclumes ainst trempés
tont durs partout: (Foir page 138; marteaux,)
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Si 1'on trempe des jnstruments tranchants, jl faudra avoir
soin de tenir les taillants épajs, sauf 2 laisser un peu plus d'ou
vrage a la meule; si 'on faisait d’abord les tranchants aigus,
15 se fendilleraient & la trewpe, et d'ailleurs, en retirant le
fer du feu, ces parties tranchantes se refroidiraient promp-

» tement et seraient mal trempées, si elles ne séfaient méme
brilées et détériorpes dans le feu: |
1.'acier travaille encore un pen aprésavoir été trempe; on fera
bian de le mettre nne minute oudeux dans le fraisil avant de
Yemployer, si on ne veut pas risquer de le voir gercer; cela |
parrive pa$ & tous les aciers, mais il est prudent 'y faire at- |
tention. On profite assez soyvent de ce moment pour prendre
daps I'étau ou redresser avec précaution les piéces qui oot |

gauchi ; mais cette opération dojt étre faite promptement et
avec bien des ménagements, sans quoi on casserait infaillible
ment Ja piéce. Des pitces devenues gauches A Ja trempe pea-
vent étre ;_I;art,clée;, soit avant, soit ap_:jép étre ;evap'qes; mais
ce redressage au marteau, bien que fajt A petits coups sur Ja
face creuse, et trés-Jentement, alfére toyjours un peu Ja bonté
de Ja trempe.

Trempe revenuc. | &5

La trempe de premier jet exige, comme on vient de 1e voir,
des attentions et une certaine pratique. La trempe ordinaire
est tellement facile qu’elle peut étre faite par Ja premiére per-
&ﬁnpé venue et des son coup d'essai; cependant, pour qu'elie
soit bonne et propre & un usage déterminé, il faut encore
connaitre quelques régles que nous allons établir.

" On a vu ci-dessus que V'acier devait étre placé dans le feu
de maniére & ce que il puisse juger par les teintes successi
ves qu'il prend du degré de chaleur qu'il convient d'atteindre
et de ne point dépasser. Maintenant cette observation n"est pa
d’une rigueur aussi absolue j cependant on fera toujours biet

u.-ﬁ'.ﬂ-——il.' I '..::"‘j_l.‘-;“ = J
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de s’y conformer autant que possible. On peut tremper moins
chaud, on ne court alors que le risque d'avoir un acier moins
dur; mais on peut sans inconvénient chauffer davantage qu'il
pele faudrait, et c'est ordinairementce que V'on fait. On trempe
lacier dans toute sa force. On reconnait qu'un acier est bien
trempé lorsqu’il a bien dépouillé sans I'emploi de moyens ar-
tificiels. L'acier qui a bien dépouillé est gris-blanc mat, il pour-
rait y rester quelques places noires, sans que pour cela J'acier
iq_oi; répuié non dépouillé,

~ L'acier prend la dépouille 3 un degré de chaleur plus ou
moins élevé selon sa pature. I'acier fondu dépouille lorsqu’il
est trempé au rouge cerise; les autres aciers peuvent étre
chaufiés davantage, mais sans que leur couleur quitte le
rouge; le rose et le blanc seraient trop élevés.

Une trempe dans toute la force de I'acier es t rarement, bien
rarement, celle qui convient, On est presque tovjours ebligé
de ramener & ulﬁ degré inférieur; les outils, méme ceux con-
tondants, se briseraient en éclats: c’est cette opération qu’on
nomme faire revenir. Ony pnﬁ'ient en enduisant Jes outils de
graisse ou de corne ripée, ou de bois, et en les remettant au
feu jusqu'a ce qune 'enduit s'enflimme, on retire alors et on
plonge dans I'ean ; maijs cette méthode ne présente pas des ré-
sultats assurés, il vaut mieux consulter la couleur qui se ré-
pand sur le fer lorsquiil chauffe. A cet effet, on éclaircit une
des faces de l'ouvrage, soit enle limant avec une vieille Jime
sacrifiée, soit en le frottant avec du grés ou le passant sur la
pielrre,'uq de toute autre maniere qui fasse obtenirle brillant
métallique. On pose alors la piece sur des charbons allumés et
on I'observe attentivement en se mettant autant que possible
_i'it_:uqltlrg-juur, A mesure que Ja chaleur pénctre lacier, I'éclat
métallique s'affaiblit et une teinte vert d'eaun trés-pale, an-
nonce Vinvasion prochaine des teintes. La premiére qui est
bien séuslble est le jaune pml]a. Si lacier n'est pas de pre-
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miére qualité, et que V'outil soit destiné & couper le fer comme
burins, ciseaux a froid, scies & couper les métaux, etc., on
arréte a cette premiére couleur, qui indique que I'acier sera
encore cassant, mais qu'il aura cependant acquis du corps,
Si ces mémes outils sont d’'acier de premiére qualité , on fait
bien de laisser foncer la teinte jusqu'au jaune bien prononcé,
Si I'on continue a chauffer, le jaune devient plus foncé, la cou-
leur d’or apparait ; c'est la qu'on arréte 'acier pour lesoutils
qui doivent étre durs et résistants, tels que les tarauds, les cous«
sinets de filiére, certains marteaux, les équarissoirs, les fo-
rets. La couleur d'or passe au rouge ; c’est la couleur qu'on |

choisit pour ces mémes outils lorsqu'ils sont d'acier fondu.La
couleur bleue commence alors a paraitre, et comme le rouge

n'est pas encore passé, il en résulte un mélange qui donne le
violet ou gorge de pigeon;cette couleur est encore celle des
outils que nous venons de nommer. Toujours laissé sur le fey,
Pacier devient bleu foncé; cette couleur est celle des outils &
taillant effilé, des ciseaux & couperle bois, des fers de varlope
et autres ayant la méme inclinaison de biseau. Enfin, le blen
s'éclaircit, c'est le degré convenable pour les lames flexibles,
les ressorts, mais déja I'acier est redevenn trop mou pour faire
de bons taillants ; passé ce degré, il reprend sa couleur natu-
relle, mais moins brillante, et il n'y a plus de trempe. Clest
un acier ordinaire non trempé, aigre et ayant besoin d'étre
recuit avant de pouvoir étre aisément travaillé de nouveau.
Telle est la régle génerale.

Mais un ouvrier habile emploie des moyens de réussir et
d'arréter la trempe juste & sa couleur. Pour les petites pitces,
il fait chauffer un barreau, pose dessus les petits objets quil
veut faire revenir, et tient ce barreau ainsi chargé au-dessus
d'un baquet rempli d’ean. Lorsque la couleur est venue,il
n'a qu'a tourner la main et les pidces tombent dans I'eau.

Si I pides est longue &t qu'elle hie doive Btke dute qua pef

B e
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le bont, il ne met pas ce bout sur le feu, mais bien la partie
qui I'avoisine, parce que cette partie se détrempe et que la
chaleur gagnant de proche en proche, le bout qui doit étre
dur prend la couleur convenable. |

Lorsque les objets a faire revenir ont une épaisseur propor-
}iunnelle considérable, comme les gros tarauds courts, les
marteaux, tant acier et autres, il convient de chauffer i feu
trés-doux, afin que la chaleur pénétre bien les centres. Sil'on
chauffait trop promptement, la couleur apparaitrait sur les
surfaces extérieures et pourrait induire le trempeur en erreur.
1l plongerait alors, et il arriverait qu'une couche extérieure
seule serait revenue; tandis que l’'intérieur resterait dur et
fragile. C'est ce qui est cause du bris de tant de tarauds qui
sont revenusdans leurs filets, tandis que le corps est aigre. 1l
convient donc, pour ces objets, de les retourner sonvent sur
un feu doux; et il vaut mieux consacrer un peu de temps a
cette opération, et avoir un bon outil, que de la précipiter,
au risque (e tout perdre & la premiére épreuve,

Dans certains cas, on fait revenir les objets sans les remettre
au feu. Cela a principalement lieu lorsque I'objet a tremper
a une certaine longueur, et qu'il ne doit étre trempé que par
un bout. Aussitdt que la partie qui doit étre dure est trempée,
on l'éclaircit, et la chaleur amassée dans le restant de la
piéce, qui a €té refoulée par I'immersion, se repart bientit
sur la partie trempée et Ja raméne a la couleur désirée; on
plonge alors de nouveau et en entier. Les objets ainsi revenus
acquiérent une trés-honne trempe, et I'on fera bien d’em-
ployer ce moyen toutes les fois qu'il sera praticable,

Quelle que soit la simplicité de I'action de tremper, il n’est
cependant pas possible de I'exposer absolument dans des dé-
monstrations purement théoriques. Dans cette partie, comme
dans la majeure partie des autres, il faut que 'expérience et
le travail viennent a V'appui des préceptes; il faut voir et faire
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pour reéussir, Les premiéres fois qu'on trempe, on obtient le
dur, mais difficilement le degré voulu et déterminé par
Yusage de l'outil; certaines picces offrent d'ailleurs des diff-
cultés qui ne seront surmontées que par des mains exercées,
Quoi qu’il en soit, cette importante opération, pour laquelie
il ne faut que du feu, de 'eau et du savoir, est a la portée de
tous, et nous regrettons qu'on n'apprenne ‘point a tremperi
tout le monde : mille fois dans la vie on s'applaudirait, sans.
étre ouvrier, d'en connaitre le moyen, et il ne fandrait pas
un jour de travail pour 'acquérir. Combien ne perd-on pas de
temps en courses, en incertitudes, en recherches, pour faire
réparer ou améliorer les ustensiles qui nous servent journelle-
ment, et qu’il suffirait souvent de chauffer et refroidir a propos
pour les amener & r\em plir nos désirs ou a satisfaire nos besoins.

Avant de passer a la trempe & paquet par laquelle nous de-
vons terminer notre travail, nous insérons ici, plus dans l'in-
tention de procurer au lecteur la lecture d’essais intéressants
que pour son instruction, un extrait d’'un ouvrage nhglais cons
tenant le rapport fait a I'Association britannique de Birming-'
ham, sur les essais de trempe au martean de M. W. Greener.
1l sera utile de se faire une idée a peu preés fixe sur ces trempes
au marteau tant vantées! et dont jusqu’a ce jour nous n'avons
pas vu les résultats,

« ... Les lames d'épée ou de sabre sont encore une autre fa-
brication a laquelle s’applique ce perfectionnement (le cor-
royage fer et acier et le martelage prolongé).

» Toutes les recherches de I'auteur 'ont convaincu queles
Arabes produisaient d'une maniére analogue leurs belles lames
de damas, c'est-a-dire en employant deux aciers a differents
degrés de 'carburation, en les mélangeant intimement et les
tordant de diverses maniéres fantastiques, en observant toute’
fois certaines régles dans cette opération capricieuse.

» Dans tous les cas, il est disposé & croire que les Arabes
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ne trempent pas en chauffant et en plongeant les lames dans
un liquide froid, comme onle pratique a présent en Europe. Si
lon soumet une lame de damas a l'action d'un acide, on fait
ipparaitre sa structure laminée; si on la chauffe et qu'on la
longe dans l'eau, il y a cristallisation, et la structure lJami-
iée disparait pour toujours. Du reste, sans discuter le mode
ctuel de tremper l'acier, il rappelle simplement ce fait, qee
asqu’a présent on n’a pas produit en Europe de lames égales
n tenacité a celles dites de damas.

» Les inspecteurs des armes blanches en Angleterre ont dé-
laré, en plein Parlement, que les lames fabriquées & Birming-
lam n’'étaient pas propres au service de 'armeée; l'auteur
'est assuré par des recherches spéciales, que tremper I'acier
par cristallisation, c'est-a-dire & la maniére ordinaire, n'est
certainement pas un procédé avantageux. Les sabres de da-— |
mas, dans leur état fibreux ou trempés au marteau, sont did
double plus difficiles 8 rompre que la meilleure lame fabriquée
en Angleterre ; mais si on la trempe de la méme maniére que
tes derniéres, ils ne présentent pas plusde tenacité qu’elles.

»Le damassé est détruit par le carbone quisedistribue uni-
formément, I'acide ne peut plus le développer; il a entiére-
ment disparu. Mais si on observe attentivement a la loupe,
on verra que ce qui est actuellement une masse pure de cris-
taux était antérieurement un systéme fibreux d'une disposi-
lion des plus délicates et des plus élégantes. La tendance de
toute cristallisation a perdre de sa tenacité, et a se séparer par
les actions répétées des ondes de vibration, est un fait connu

de tous les savants.

» D’aprés ces faits et d’autres encore, on pourrait conclure
jue les lames fabriquees avec des aciers dissemblables, trem-
ites par Ja condeunsation de leurs fibres, par des martelages
épétés, on une infinité d’'autres moyens (ue nous facilite I'état
le perfection de la mécanique, doivent étre les meilleures. OR
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doit donc espérer sous peu de temps voir chaque soldat am:
d'un sabre aussi bon, mais bien moins cher que ces damas
auxquels on attache un si haut prix,

» Enfin, une question qui n'a pas avjourd’hui moins d'in-
portance, est celle de la construction des essieux pour chemirs
de fer. Si Pexpérience démontre que I'addition d’un tiers ('
cier 2 deux tiers de fer double la force d’une piéce ainsi tﬂ[;*|
struoite pourquoi ne pas adopter ce pérfecliﬂnuélﬁent puni*
les essieux de chemins de fer et les arbres et autres piéces de
machines, d’ott dépendent la vie et la sécurité de miiliers d'it-
dividus? Quelques mois avant la mort de Géni-ge Stephenson,
M. Greener le consulta surla possibilité de perfectionuer cetté
partie des coustructions, et, & son instigation, il a entrepris
un nombre considérable d’expériences. il lui a semblé, comme
un fait démontré que, d’aprés I'affinité que le fer offre pour
les divers degrés d’électricité, on peut attribuer & I'électricits
galvanique la cristallisation rapide qui a eu lieu dans les es
sieux de chemins de fer, apres qu'ils ont parcouru un certain
nombre de milliers de lieues. ,

Tous les ingénieurs savent que les essieux construits avec
le fer homogene le plus fibreux prennent un état cristallin des

mieux prononcés, qui s'étend jusqu'a plusieurs centi:‘n'étresf
au-dela de Ja fusée. On peut attribuer cet effet a laction gal-
vanique engendrée par le frottement entre les coussinets ¢t
la fusée pendant le mouvement rapide de la locomotion. Cést
a cette action que l'auteur croit aussi devoir rapporter la ten-
dance marquée des essieux a s'échauffer. Afin de s'en assurér,
M. Greener a soumis des fils de divers métaux, depuis [e fil-
de-fer ordinaire jusqu’au fil de son acier laminé, & un courint !
épergigue et soutenu d’électricité pendant une période de dens 1
heures, courant qui a en effet transformé la fibre des fers i |
férieurs en un état cristallin, et détruit entidrement lear *tq'E:‘
; |

cité, au point de leur donner la fragilité du verre. L
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éminemment fibreux, tant du mélange acier et fer que de
Facier fibreux, n'a pas été altéré au méme point, méme aprés
le passage du courant pendant une période de temps double.
Il en a conclu que des mélanges d'acier et de fer, dans la fa-
brication des essieux, non-senlement ajouteraient a la durée
et a la sécurité de ceux-ci, mais diminuneraient matériellement
la consommation des malidres de graissage. Ce résultat sera
'augai doublement obtenu par I'adoption d'un essien perforé,,
non.pas d'un essieu creux, qui exige un diamétre et une sur=
face de plus grande étendue, wmais d’un essieu ayant exacte=-
ment les dimensions actuelles, et percé au centre d'un trou
qui n’excéderait pas 5 & 6 millimétres de diamétre. Du reste,
cette question est assez importante pour que l'auteur croie
devoir la traiter par la suite dans un mémoire particulier.

» C'est a I'adoption d’une étoffe acier et fer que l'auteur
attribue le succés de I'emploi du harpon a canon; pendant de
longues années, en effet, on n'avait pas pu rencontrer de fer
qui résistit efficacement au mouvement rapide que lai impri-
mait la poudre a canon.

» C'est un fait incontestable que tous les canons de fusils ne
résistent qu'a un certain nowbre d’explosions, et qu’un fusil a
canon ordinaire supporte rarement la répélition de quatre
charges d'épreuve ; quelque parfaite que soit la qualité de ce
canon, l'usage pendant un certain nombre d'années change
sa nature et en rend 'emploi peu stir. Il en est de méme des
essieux de chemins de fer comme de toutes les piéces de ce
métal qui, aprés un temps douné, se dépouille de toutes les
qualités apprécides. A cetle occasion sé¢léeve naturellement la
question de savoir si la construction des ponts horizontaux en
fer peut répondre pendant une longue suite d'années aux es=
perances qﬁi en avaieut é1é concues. Les ondes de vibration
dues au passage rajide de la locomotive ont tous les carac~
teres de celles qui naissent par des chocs et des percussions,

Fo rgeron. 22
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et sous ce rapport elles sont de nature a &tre classées parmi
celles qui ont un effet des plus nulslbles "

- Apres la lecture de ce mémoire, M. Stephensun, premdent
de la section des arts industriels, a fait remarquer le danger
qu 'il y avaita établir des faits et des raisonnements sur Ihy-
puthése dont il vient d'étre question. ‘D'abord,’ par rapport
l'mﬂuence des vibrations sur la structure du fer, il croit qud
y a tout lieu de douter que la force pnrtante ou la pression |
“sur les métaux améne la cristallisation; qu'on n'a nullement
demnntré que | les essieux de chemins de fer fussent exposésau
passage de cnurants élE‘Cll’I{]uEE ; et supposant vérifice I hgpu—
thése que le passa{;e de courants d’électricité change le carac-
tere du fer, il mmqumt un auneau dans la chaiue du raison-
nement, pulsqu 4l n’est pas promé que les Essmux solent
soumis & I'influence électnque Quoi qu'il en soit, il doute que
des pieces de fer, d' ahnrd parﬁntement Ebreuses aient par le
vlbrauuns epruuvé un changement dans la structare du mé-
tal Les balanciers des machines & vapeur du Curnwail sont
soumis 2 une immense pression, et cependantils ne derleuneut
jamais cristallins, Les bielles des locomotives snntmwemeut
expusées a des vibrations con sidérables, des efforts et des pres-
sions trés-grandes, pmsqu ‘elles oscillent huit fois par seconde
lorsque la vitesse est de 4o milles & 3 Pheure; hé bien ! ila
observé peudaut trms ﬂnnees ‘de suite la delermratmn d unﬂl
de ces blE"EE et n'a pu y découvrir le plus léger changemenll
dans la stracture du fer. Il doute cnnséquemment de I'exac-
tltude de l’hypulhésa dont M Greener est partl A

, Tef m
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"Trerimpe en paquet.

Ce qu'on nomme trempe :en:'ﬁut}:lei, c’est la conversion d¢
fer en acier; c'est la'répétition en petit de ce qui est Falteﬂ
grand dans les manufactures daimEr. Cette upéralinn est lﬂﬂ'

'-I 33 -_l.,




TREMPE EN uqnn-r. 255

vent prathuée Jans les arts, et dans baaucﬂup de pru'r'essmns,
nn y a sonvent recuurs. La trempe en paquet n est pas seule=
ment un muyen qu on peut négliger, suivant le capr:ca elle
esl: assez suuvent - une nécessité absolue; il est duuc mdlspen—

sable de la cunnmtre. Dans beaucuup de mreunstances, lem--

plm de ce mnyen est laissé A I'arbitraire delnuvr:er, qui peut
se dlspenser d’ y avmr recours en famant d uhnrd ses outils en
acier. Rl

. On se sert rarement cle ]a trempe en paf:[ﬁe'f i}iﬂﬁr cnnverhr
]e fer en acier. Quand une pléce doit 8tre enuerement d’acier,
il est pius avantﬂgeux de la faire d'abord en acier’; les outils
tranchants sont de ce nombre. Quant aux outils qui ne sont
pas sujets & étre aiguisés, tels que les gros tarauds, les cons-
sinets des grosses filiéres et autres, il convient mienx de les
faire en fer, saufa les tremper ensuite en paquet Cette trempe
a cet avantage, qui lul est prnpre, de recouvrir le fer d’une
cnuche daclelr plus uu moins épalsse a wulunle. Lursqu 'il ne
saglt que d’obtenir un poli brillant, on peat ne recouvrir le
fer ¢ que d'une cuucha extrémement nince, qu'on tiendra plus

P‘alﬂse'm I' ﬂperatmn a pour ubjet de rendre le fer cnpabfé de
mieux résister & des frottemeuts ou 4 des chocs. Un fit de
filiere dnuble trﬂmpe en paquet, a une valaur blen plus
grande, get la filiére rend un meilleur service. |

La trempe en paquet est encore employée cn'mfna mdyen

de bumﬁcalmu de la trempe ordinaire. Des limes, qm ont été
retaillées, unt-ellas perdu du curps par suite des trempes suc=
cessives, on le leur rend au moycn de la trempe en paquet'
et, si {'on a fait des marteaux avec de Iacier vieux, il est
également prudent de les tremper de cette sorte; en géueral
encore bien qu'ils soient chargés d'acier de bonne qualité, il
est luujnurs 1::"1 de tremper les marteaux en paquet 1]5 sont
moins sujets A se " déformer.

8i, pour dire & nos lectenrs comment s8 fait cette trempe,




356 SECONDE PARTIE.

nous entreprenions de rapporter toutes les méthodes écrites,
et celles plus nombreuses qui sont en circulation dans les
ateliers, nous leur rendrions uu mauvais service; nous ne
ferions qu'embrouiller ce qui 'est déja assez. 1l existe peu
d’ouvriers en fer qui n'aient chacun leur méthode bonne,
I'exclusion de toutes les autres. Les ouvriers ont une tendance |
a faire mystére de bien des choses, et c'est surtout dans leur |
maniére de composer le paquet, qu'ils se livrent a cette teo-
dance. A les entendre, leur secret, chérement payé, vient tou |
jours de fort loin, et c’est toujours par cas fortuit quiils oot
attrapé. Nous invitons ceux 3 qui I'on fera ces contes 40§
faire nulle attention, et & faire comme nous 1'avons toujours
fait avec le plus grand succés, leur paquet simple ou trese
peu compliqué.

Les ouvriers ne sont pas d’accord dans le choix do fer dese
tiné & étre trempé en paquet: les uns prétendent qu'on doit
préférer le fer doux, parce que dans la fabrication en grand
de l'acier, c’est ce fer qui se convertit mieux; d'autres préten-
dent qu'on doit préférer le fer dur. Nous avons trempé en
paquet des fers de toute nature, sans remargquer une diffé-
rence appréciable quant a la dureté. Cependant, comme i[;
est de fait que la partie du fer non aciérée devient trés-aigre |
par suite de cette opération, nous inclinons vers I'opinion de |
ceux qui préférent le fer doux. Le fer originairement aigrl!
doit devenir trop cassant, et c’est a cette cause que nous avons :
toujours attribné la rupture d’un grand nombre d’objets d';
petite dimension, tels que vis de pression et autres de ce geort
faits en fer aigre, aigri encore par la trempe en paquet. Novs|
conseillons donc, sans cependant rien affirmer de pusitif&wf |
égard, de choisir du fer doux. | |

Une méthode trés-simple consiste & réduire du charbond
chéne, d'orme ou de héire, en poudre fine ; on remplit a5
cette poudre une boite en tole appropriée aux objets qui

.
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s'agit de trempE‘r Nous nous sommes servi avee succes d'un
vieux bout de tuyau de poéle, fermé par les deux bouts par
ﬂes fnncis en tu]e, enduits de terre grasse pnur boucher les
]uurs. Tuute matlére réfractaire peut servir a faire la bolte
un murceau de tuynu en fonte, une cruche en grés, un grand
creuset, ou toute aulre chose. La bojte remplie, on foutre
les objets a tremper dans Ia pnudre de chachon! Si Von a

beaumup & ubjets ll convient de les dﬁpuser suivant un ord re

qde]cnnque, punr en faire tenir davantage; dans ce cas, un
met la pnudre et fes objets alternatwement et par llts, er(
ayant soin toutefois que les nbjets ne se touchent pas entre
enx et ne touchent pas la boite. Quaml elle est remphe, on Ia
ferme et on la lute.

Pour chauffer cette boite ou paquet, on batit, avec des
brlques, un fourneau dans un coin de la forge, dans latre
d'une cheminée ordinaire, on simplement dans une cour ou
tout autre endroit découvert. La maniére de construire na
fuurneau est trés simple les briques sont posées sans aucun
muruer, et seulement pour soutenir les charbons § on laissera
un espace entre chaque brique, afin que I'air arrive de tous
les cotés. L'arrangement des briques dépend de la forme de
la hoite, Si elle est hante, on en met plusieurs les unes aue
de&sus des autres, afin de maintenir le charbon qm doit envi-

runner la boite de toutes parts.

Quand les briques sont arrangées, on prend du charbon de
bois, concassé 'l est gros, on en fait uo fort lit par le fond,
on pose la boite, on I'entoure de charbon, et on en met par-
dessus; on allume le tout, et on véille, pendant la combustion,
i ce qu'il y ait toujours du charbon dauns le bas et par les
cHtés; on en passe Jdes morceaux par les jours qui sont entre
les brlunS, o1 en verse sur le dessus. S'il n'y avait pas de
courant d'air natarel, et que le fen ne flt pas assez actif, on
pourrait souffler, seit avec un souftlet ordinaire, soit en agitant

_-ﬂ----—:ﬁr_-- i B
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une grande planche; mais, assez ordinairement, il sétablit
un tirage suffisant,

1l faut que le paquet qui est dans le milien du feu rougisse,
couleur de cerise clair; on doit mettre du charbon en conse-
quence, et tenir le feu dans cet état pendant trois heures, g'il
s'agit seulement de recouvrir les fers d'une couche dacier
suffisante pour obtenir un beau poli. Si Yon veut que les
objets soient assez traversés pour résister aux chocs, frotie-
ments durs, et autres causes de déformation, on tiendra le feu
pendant quatre heures, et pendant cing, six, et méme davan®
tage, si 'on veut que la couche d’acier soit plus épaisse. Pour |
les tarands, on fait bien de laisser six heures, afin que
filets soient entiérement convertis en acier, etqu'il 0y ait plus
que le iilieu du corps du taraud qui soit en fer,

Le feu ne doit jamais se ralentir sensiblement penrlant
opération ; le paquet doit étre tenu rouge clair pendant tout
ce temps. Lorsqu'on juge que la couche d’acier est astt
épaisse, ce qui s'estime par la durée du fen, on s'appre‘lei
tremper. Tout doit dtre préparé avant de démolir I'édifice, le
baquet plein d’eau, les pinces, etc. On dérange alors les bri~
ques ; on saisit promptement-le paquet, on I'ouvre 530S tar-
der, et I'on ramasse a l'instant les.objets pour les plonger de |
suite. Celte opération demande de la vivacité et Jorsquily a
beaucoup d'objets de renfermés dans le paquet, il est pru-
dent d'avasr deux baquets et d’avoir un aide pour ramastt,
‘les objets; si l'on tardait et qu:Is perdissent leur coubeur
rouge cerise, il serait iputile de les tremper, il faudrait les |
meltre dans un nouveau paquet,

Il arrive cependant; surtout Inrsque les objets a mmper
sont petits et nombreux, qu'on n'a pas le temps de les ramd¥
ser tous, ou qu il s'en trouve un ou plusieurs d'égarés dans |2
charbon et qu'on ne retrouve que lorsqu’il n'est plus tEIJ‘iE

de les tremper. Dans ce cas, on les remet a feu nu, on Je fai
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rougir et on les trempe comme de 'acier ordinaire ; on rénssit
si la couche d'acier est épaisse ; mais si le paquet a ét¢ peu de
temps au feu;il faut absolument refaire un paquet, parce que
cette couche mince dont les objets élaient recouverts est con-
sumée par I'oxydation, lors de la remise au feu nu, et qualors
il ne reste plus qu'un fer aigre, non susceptible d'étre poli,

On ne fait pas revenir les objets ainsi trempés.

Nous avons trempé trés-dur, par les moyens que nous ve-
nons de donner; mais nous devons convenir que nous avons
également réussi an moyen d’'une autre maniere, et que méme,
les objets que nous avons encore en notre possession, ont
acquis un plus haut degré de durete, degré tel que l'acier
fondu, de meilleure qualité, ne nous a jamais rien offert de
pareil. Cette plus grande dureté acquise ne doit point éton-
ver; car la trempe en paquet présente cetavantage qu’il n’est
pas absolument nécessaire de faire revenir les objets trempés,
le milien restant fer simple, I'outil n’est pas fragile, quoique
la superficie conserve tout son dur. Voici comment nous
avons procédé en suivant les indications d’'un trempeur
habile.

Nous nous sommes procuré de la suie calcinde et onctueuse,
la suie folle et légére ne vaut rien. La suie calcinée doit étre
noire, compacte, pesante ; celle provenant des tuyaux de poéle
est moins bonne que celle des cheminées. Nous avons réduit
cette snie en poudre et nous en avons formé un paquet qui
3 donné une trempe trés-dure; mais peut-étre cette qualité
de la trempe provenait-elle de la promptitade de I'opération,
fors du retrait de la boite du feu, et de la fraicheur de I'ean;
car dans la trempe en paquet, comme dans celle ordinaire,
il faut aussi tepir compte des circonstances qui doivent ac-
compagner les bonnes trempes.

T.a condition que le paquet soit hermétiquement fermé et

1ui est prescrite par tous les praticiens, n'est pas toujours



260 SECONDE PARTIE.
une condition essentielle de réussite, il nous ‘est arrivé de
trempera découvert, et les tarauds qui faisaient partie de c¢
paquet et qui sout encore en notre possession, out travaills
pendant plus de dix ans, sans que le sommét des filets ait
blanchi, encore bien qu'ils aient servi de méres pour tarau-
der des coussinets de filitre en acier fondu, non recuifs ét par |
conséquent trés-durs, et A toutes sortes d’autres ouvrages.
"'Nous avons fait Je' paquet dans une vieille casse de fonte
et l'avnﬁﬁ‘ composé ainsi qu'il suit : rdpure et tournure de
corn€, tne couche; vieilles savates torréfices et divisées par
morceaux, une couche mélée avec fa premidre, objets 2 trem-
pm‘ uné couche. Ces objets ont été frottés d'ail, circonstance
qul, 4 ndtre dvis, et quoiqu'il y ait contradiction, concourt 4
asstrer 1a réussite de la trempé ; une poignée de sel ammionis-
que, une couche de rdpure de corne et de savates recouvrait
les couches successives, on répandit de 'urine sur le tout. L2
‘casse ainsi remplie, fut mise en plein air, sous une grande
porte sur un trépied de fer, et cachée dans un tas'de charbon
qui enveloppait le tout. Un courant d'air, résultant de Ja si-
tuation du lieu, alimenta la combustion qui dura cinq lieures.
H sortit dé&s'le principe une fumée épaisse, la corne fondit;
mais lorsque ‘toat fat roage, le paquet se comporta comme
s'il eat été bonché, péut-éire s'est-il formé dessus une couche
de ‘matiérés fondues qui a intercepté l'air, peut.étre, svivant
I'opinion de celui qui dirigeait 'opération, le contact 'de l'arr
ife peat-il avoir lieu dans ce eas, puisque cet air est chassé
par I’ effuémn des vapears, tﬂujﬂl.ll'! est-il que la trempe fut
trés-bonne. |

1l est une infinité de piéces qu'il serait dispendieax et dif-
ficile de faire en acier et pour lesquelles il'convient miieaf |
d’avoir recours au paquet; indépendamment de I'avantage
qui résulte de'la dureté sous'le rapport de la non-déforms-
fion, cette trempe présente encore cet agrément que les piécs
qui en sont revétues sont moius sujettes & l'oxydation,
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Les maréchaux et forgerons aciérent aussi des fers devant
étre soumis a des frottements réitérés ou a des chocs, par un
moyen trés-simple, Supposons qu'il s'agisse d’aciérer le tail-
lant du coutre d’'une charrue. On met le fer au feu, on
Jaméne 4 la chaude suante ; on a préparé un ou deux éclats
d’une marmite de fonte blanche et, lorsque le fer est bouil-
lant, on le retire du feu et on y incorpore cette fonte a coups
de marteau, puis on le remet au feu; la fonte est plus fusible
que le fer, et se combine entidrement avec lui, en lui faisant
part du carbone qu'elle contient en excés. Le fer etant re-
venu a la couleur cerise sous les coups du marteau qui le pa=-
rent, on le plonge dans I'eau, et le coutre est trempé trés-dur
et fera un trés-bon usage.

On emploie ainsi la fonte blanche, pour aciérer dans beau-
conp d’autres circonstances.

Prussiate de potasse.

On pent aussi aciérer instantanément divers outils faits pri-
mitivement en fer, a 'aide du prussiate de potasse. On trouve
ce cément, chez tous les pharmaciens, 4 un prix trés-modéré;
ce qui pourrait nous dispenser de dire comment il s'obtient,
lorsqu’on veut le faire soi-méme, Pourtant, les ouvriers éloi~
goés des grandes villes ne seront pas fichés de puuvo:r en
faire.

On prend un canon de fusil, dont on bouche la lumiére;
on met aa fond o kil. 0305 {1 once) corne de cerf rdpée;
puis, un mélange de o kil. 0153 (4 gros) de carbonate de po-
lasse et o kil, 0076 (2 gros) de charbon; on bouche, et on fait
roagir pour calciner. On obtient ainsi le cément, ou bien en-
tore avec une matiére animale quelconque, chauffée, séchée
et non calcinée, de la limaille ou tournure de fer en petite
quantité et de la potasse, et en soumettant le tout a une cha-

eur rouge; mais on aura plus tot fait, si on se procure cq
»roduit tout fabriqué. |
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~ Pour l'empluver on chauffe : a hlanc le fer qu'on veut acié-
rer, et on le tuurnu et retourne daos le prussmte de potasse,
préalablement broyé avec un marteau, soit sur le bord de
I'enclume, soit sur un coin de la forge: on a soin de ne poia
respirer la furade qui s'éléve. Le prussmte fond et s'attache
aprés le fer; si ce fer a perdu son rouge, on le remet au feu,

et lorsqu'il il est revenu a la couleur requise pour la trempe de
lamer, on fait llmmersmn et toute la partie qm a absorbe le

prusslata est ncler trempe. '
Depu:s quelques années tous les marELhauz, tmlland:ers
serruriers, copnaissent ce cément d’un emplm si facile et en

font usage.
* Brasure.

Braser, c’est réunir deux parties de métal, an moyen d'un
métal intermédiaire plus facilement fusible; ce dernier prend
le nom de soudure. Voici comment se fait cette opération:
§uppusnnn qu il sagisse de fmre une virole en fer d’un dia-
méire mdetermmé On cnmmﬂncera par couper dans une
femlla de léle ou autre fer plat, une bande plus ou moins lon-
gua ; on hmera carrement les deux cotés qui doivent étre
brasés, si lun veut que la virole soit Lylmdnque sinon en
inclinant, si on veut lui donner de l'entrée, la faire cnmque.
On recourbera sur elle-méme la feuille de métal en appro-
l.‘;hﬂlll ¥ un de I'autre les cotés qu'on aura limeés, qu’on aura
amu de ne tuucher, ni avec les dmgts ni avec un corps pou-
Yaut Y dePnser de la gralsse ou des ordures. Lorsque les bouts
:aruut rapprunhes et que la virole aura déja la forme qu'elle
dmt cunsar\rer en définitive, on la hera avec deux bouts de bk
de-fer pms on placera dans la fente ou sur la fente, si
]umture est exacte, ce qui vaut mieux, eten dedaas, quelqu

copeaux de soudure. Pour le fer qui ne fond pas, tout m¢
pourra servir de soudure ; on choisit ordinairement le cui*
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ronge ou le cuivre jaune. On pourrait braser de la sorte,
mais il faudrait un feu trop violent et le fer se détériorerait.
Pour n’avoir pas recours a une tmhpérature aussi élevée, on
emploie un corps plus fusible que le cuivre, qui facilite sa fu-
sion ; c’est le borax, ou a défaut, du verre pilé ou certains
sables vitrifiables ; on recouvre les copeaux, ou le Imgut de
soudure et d’une pincée de ce fondant. | |

Les choses ainsi préparées, on placera sur les charbons la
douille, un bout tourné du cété de l'opérateur, et, autant qure
possible, de maniére a ce que la lumiére arrive par le bout
opposé et éclaire I'endroit ou la fusion doit avoir lieu; il va
sans dire que cet endroit sera tourné en dessous. Aprés avoir
recouvert le tout de charbon ; mais sans bouchér I'intérieur et
les deux orifices, on fera mouvoir le soufflet, Pendant que.le
fer chauffera & feu vif , mais pourtant modéré, on aura I’ceil
fixé sur le borax, et l'on tiendra toujours la virole entre les
pinces pour ’enlever au moment précis. Aprés qu'une fumée
blanche se sera dissipée, apparaitra sur la ligne de réunion
un point trés-brillant, que les ouvriers nomment Péclair; ce
point est le cuivre en fusion: On cesse le vent et par un lé-
ger mouvement de la main droite, on fait basculer la virole
en I'dtant du feu, si I'on croit avoir hesoin de faire conler le
cuivre le long de la fente; sinon, c'est-a-dire, si F'on juge que
le métal a fondu également tout lé long, on retire sans incli-
ner, sans précipitation ni secousse, la brasure est faite. On
met dérocher, ou on répare avec la lime suivant le besoin. Si
la virole est de cuivre, on brase a 'étain ou avec un alliage
fusible, connu sous le'nom de soudure forte.
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DE3

TERMES EMPLOYES PAR LES FORGERONS.

A

Acérain. Fer non homogéne et qui contient des graius da-
cier. |
Acérir. Souder de 'acier avec le fer,
Acier, Fer contenant du carbone.
— poule. Sur lequel on distingue des petites bosses ou am-
poules.
Acier brut. Acier de forge.
Acier cémenté. Fait avec du fer, artificiellement mélangé de
charbon. i
Adoucir le fer. Le rendre mou, par des chaudes et mattthgﬁ*
successifs. ] |
Affinage. Purifier le fer en en faisant sortir les matires hé-
térogenes.
dffinage a denx fusions,
— a la Bergamasque.
— a la Francaise.
~— al'Allemande.
— a la Wallone.
~— a trois fusions.
Affinerie. Lieu ot l'on affine.
Affineurs. Ceux qui affinent.
dgreyeur. Celui qui étire le fil-de-fer,
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Aire. Fond uni. .
— du creuset, cbté op posé au-devant de la tympe.
— de I'enclume, sa planche, le dessus, la partie aciérée.
— des fourneaux, masssik uni ou sole.
— de la forge, la paillasse.
Aliser. Bendve par faitement eyliridrique lintérieur d un tube,
Alésoir. Loutil qui fait ’alésement. -
Allemandrie. Forge ol I'on prépare le fil-de-fer.
Allure du few.. Sa marche.
Ame du soufflet. (Voy. page 105.
Ampoule, (Voy., Acier-ﬁﬂn.[e.)
dncre. Crampon qui retient les massifs dans les hauts four-
neaux. '
Anneau. Fer soudé en cercle.
Anthracite, Houille séche, trés-diffi cile & braler.
Arbalétriers. Longues barres de fer cintrées, su ppnrtant la
faitur e d’une ferme.
Arbeiar;e Fer a platﬁ destiné a étre converti en téle.
Arbre. Piéce de fer ou de bois , portant des roues, des cames, etc.
Essi.eu.
Arbue. Terre fondante.
Areine, Mélange de métanx servant a | étamage
Ar énage. Minerai sablanlleut.
Argile. Terre grasse.
Arsenical, Fer contenant de l arsenic.
Auge. Pierre creuse ou baquet ol I'on met' I eau necessmre
a la forge. |
Auge d affinerie. Placée prés des fenx d afﬁnene.
Auge des bocards. Dans laquelle on met lles matiéres & pulvé-

riser.
Avaler. Ramener la fonte devant la tuydre,

I T

Fnrgeron.

- 19
9t
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B

Bache des scories. Auge remplie d’eau dans laquelle les scories |
refroidissent. |

Bacillaire. Terre argileuse.

Bajoue. Coté du soufflet en bois.

Banc de forgeron. Sur lequel il s'assied pour forger au mar-
tinet. | *

Banc de tréfilerie. Sur lequel il étire le fil-de-fer.

Bandelettes. Fer plat, étire en bandes.

Banne. Voitare de charbon.

Baril. Cylindre en téle pour emballer la téle.

Batterie. Forge ou on amincit le fer.

Battitures. Paillettes de fer oxydé qui se lévent lorsqu’on mar-
telle le fer.

Bidon. Fer que I'on sonde pour former les maquettes d es faulx.

Bigorne. Sorte d’enclume, (Foy. ce mot a la table des miatiéres.)

Blettes. Ecailles levées sur la fonte quand elle se solidifte.

Bleuir. Couleur que prend le fer échauffe.

Bluettes. (Voy. Battitures.) "

Bobines en fer ou en bois. Sur lesquelles on met le fil-de-fer.

Bocard. Machine pour briser et pulvériser.

Bocardage. L'action de se servir du bocard.

Bocqueurs. Ceux qui bocardent.

Boden (terme allemand). Masse de fonte qu'on destine aun tra~
vail de l'acier. |

Bogue, Cercle en fer sur lequel sont les pivots d’oscillation
des marteanx,

Bonde. Cylindre de bois qui bouche I'ouverture ‘du bocard.

Bottelage. Réunion en faisceau du fer en bande ou petit ca-
rillon. |

Bouquer. Soigner le feu.

Pranloire, (Voy. page 102.)

h_-#"
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Brasque. Charbon pulvérisé mélangé d’argile.

Brassage. Emploi du ringard pour méler la fonte,
Bride de champ, Qui retient les montants d'un laminoir.
Bride plate. Lien de fer au-dessous des brides de champ.i
Blche. Gros banc a tirer,

Buse. Le canon du soufflet.

C

Cadmie. Incrustation qui s'attache a la-paroi d'un fourneau.
Cayeux. Petit instrument cylindrique servant aux mouleurs
dans les fonderies.

Calcination. Chauffer les substances pour en faire évaporiser
l'ean.

Calibre. Instrument divisé, servant & donner au fer qu'on
forge l'épaisseur requise. |
Calotte de forge. Masse de fonte au fond des creusets.

Cames. Etoquiaux, alluchon, faisant saillie sur un arbre ou un
cylindre.

Cames de bocard.
— de marteaux.
— de biiche de tréfilerie.
Canard (Queue de). Fil-de-fer déchiré.
Carbonisation. Du bois réduit en charben.
— de la houille en coke.
Carbure. Graphite, Etat du fer contenant plus de charbon
que sa nature ne le permet.
Carburé (Fer). Fonte.
Carburé (sur-). Graphité.
Carillon. Fer de 10 & 15 millimétres earrés.
Carillonnerie, Forge ol I'on fait spécialement le carillon.
Casse. 'Vase en fer battu.

Casserie. L'ensemble des divers vases. Forge olt on les fa~

briquﬂ._

i
" LB
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Cassier. Le fabricant dé c¢asserie. ' '

Castine. Calcaire employé comme fondant.

Castiner. Mettre de la castine dans les furgus p our dnm de

J i

la qualité au fer.

Catalane (Forge). Méthode particuliétre de pro duire hikr
doux.

Cat:n. Fourneaux a creusets.

Caton. Fer de petit calibre préparé poaur les tréfile-ries.

Cément. Toute matiére employée pour convertir le for e

- acier. - g s i

Cémentation. L'action demplayer le cément pour la conver-

~sion du fer. '

Chabotte. Massif de fonte supportant les enclumes.

Chainon. Anneau qui sert a tenir les pinces serrées. .On dil
aussi coulant.

Chambriére. (Voy:'page a8.)« 5 - a0 7 -

Chape. Monture d'une poulie, — couvercle da vide d'un
moule. . i

Chapelle d’un fourneau. Partie comprise entre la tynape et le
gueulard.

Charbonnaille, Petit charbon. |

Charbonniére. Lieu ot 'on conservé le charbon. |

Charrue. Petite houe ou masse avec laquelle on creuse le

moule de la gueuse. -
Chaude ou Chauffe. Chaleur donnée au fer.
Chauffer & blanc. Donuver une chaude suante,
Chaufferie. Endroit ou I'on chauffe le fer.
Chauffeur. Ouvrier qui chauffe le fer.

Chauffure. Défaut dans le fer ou I'acier trop chauffés.
Chemise, Terme de moulerie, noyau qui occupe la place da
vide qui doit étre rempli par la fonte. i &
Chiffes. Chiffons que les agreyeurs emploient pour envelop= |

per leurs mains lorsqu’ils tirent leifil-de-fer.
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Chio. Ouvertare pour laisser passer la fonte et les scories.

Chouquet. Billot pour rabattre les filiéres.

Cignole. Manivelle pour donner le mouvement aux soufflets,

Cinglard, Gros marteau qui sert a cingler les lopins.

Cingler. Frapper la loupe de fonte avec le cinglard.

Cisailler. Couper, diviser le fer avec les cisailles.

Cisailles. Forts ciseaux servant a couper les tdles et autres fers
de peu d'épaisseur.

Clapet. Partie d'une soupape, ou ventouse, c’est la porte qui
s ouvre et se ferme pour la prise d'air des soufflets.

Cloches. Soufflets hydrauliques

Cloutiére ou Clouiére. (Voy. pag. 144.)

Cachon. Masse de fonte qui engorge un fourneau.

Cograins. Echardes de fer qui s’attachent aux trous des filié«
res a tirer.

Conches. Mesures pour le minerai, on dit aussi conges.

Contre-empoise. Piéce de bois ou de fonte qui sépare les tou
rillons des cylindres dans les découpoirs de fonderie.

Contrewvent. Face des creusets opposée au vent.

Coquille. Sorte de moule pour les sphéres.

Corps On dit qu'un acier a du corps, lorsqu’il est dur sans étre
sec ni cassant,

Corroyer le fer. Le faconner sous l'effort du marteau.

Cottieres. Barres larges qu'on soumet au marteau.

Couliére. Fer plat de 1 centimétre d’épaisseur sur 1 decimeé-
tre de largeur.

Courbotte. C'est la branloire. (#oy. ce mot.)

. Court-bandage. Sorte de fer marchand.

Courtine. Espace au-dessous du gueulard ot Yon verse la
charge.

Craches. Rejet de matiéres, par le devant de la tuyére,

Cran. Défaut dans le fer forgé.

Chasse. (Voy. pag. 143.)

Bt — o



270 VOCABULAIRE ' |
|

Creusets. Vases de terre téfractaire employés pour fondre s
métaux. _
Cric. Sorte de téle. * AR TR A e e '
Criques. Féntes qui se font dans Facier trémpé tiop chi!
Crissures. \’ldE! ou c.mpures qui se font & la superficie das

de-fer. S el S G 5 L
Croard. Crochet en fer pour brasser la fonte en ﬂlsidn

Crosse. Fer que I'on soude aux fers que l'on veut fnrger pm
" Jes ténir facilement. ' bty

Crot (Mettre le fer au), Gnllage de fer destmé 'c't étre coult
en plaques. b STRRER 8 R

Culot. Petite masse de métal forida du fond du creunset. *

Culotte ou calefon. La pame du soufflet opposée a la tétiere.
Le ventilateur.

D.. Py ] e L e ol '

Dalles. Guuttléres ,en fer qm ‘supportent les fers a mesure
quils s 'étendent sous le martmet

Damas. Sorte d’acier. | o

Dame. Partie d’'un fourneau au-dessous de la ty mpe.

Davier. Anneau qui sert a serrer le bout du fer qui doit passer
a la filiére, .

Décapage. Séparutmn de I'oxyde qui couvre les toles.

Décaper. Faire le decapage.

Découpoir. Machine emporte-piéce.

Déflagration. Inflammation du métal, avec étincelles,

Diaphragme d'un soufflet. Planche immobile entre le battant
du ventilateur et le dessus du réservoir d’air.

Docimasie, Essai des minerais.

Doublon. Fer repli¢, destiné a faire deux feuilles de tole.
Dragée. Fer réduit en grain. o - )
Dressage. L'opération de dresser les barres de fer. .
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E

I
L

Ebroudis. Travail de la trmsmme bﬁchﬂ dans les tréﬁleries
Ecossaise. Crochet de fer pour fourgonner.
Ecotage. Fil-de-fer travaillé dans la secunde bache des tréfi-
leries.
Ecoteur. Ouvrier attaché a la premiére buche. ; .
Egouvillonner le feu. Mouiller le charhnn de la forge a l'ex-
rieur.
Ecran des forgerons. Planche de tble que les forgerons sus-
pendent entre eux et le fea.
rier. Nettoyer le fil-de-fer oxydé par la chauffe.
i-nmer Se dit d’'un amer trop dur qui se broie sous le
choc. ; _
Egrappoir, Machme Pour nettnycr le minerai,
Emboutir ou Admboutir. Faire bumﬁer. | |
Empiche, fion, truc, chic. Bunne maniére de falre ,
Empoese on Empoise. Coussinets, supports des arbres et cy-
lindres, |

=5 1 i i " L

Empoule, (Voy. acier.) .

Enclume. (Voy. pag. 115 )

Enclumier, L'ouvrier qui fait Jes enclumes.

Encrénée. Piéce forgée par le milieu. ﬁ'

Entrait. Une ou plusieurs longues barres de fer. Cordﬂ de
I’arc formé par les arbalétriers d'une ferme en fer.

Enseigne. Sorte de tole.

Eprouveltes. Barres de fer mises dans le fourneau de cémenta-
tion pour juger du dégré d'accération. *

Escarbilles, Menu charbon de houille qui passe a travers les
grilles. |

Espatar. Cylindres pour aplatir le fer.,

Estibois. Estibot, Billot sur lequel on lime le ﬁl-de-fer en
pointe. , A

T
L

S “"" L
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Etalages. Partie supérieure du fourneau qui compose le grand
foyer.

Etampes. (Voy. pag. 132.) |

Etirage, Allongement des barres par le marteau ou le lami-
noir.

Etoffe. Barre formée de plusieurs aciers ou de fer et d'acier.

Euille. Sorte de tole.

Etrier. Lien de fer coudé carrément en deux endroits,

Events. (Moulerie). Issues dounées a 'air contenu dans le creux
des moules.

f‘

Faix. On dit donner trop de faix lorsqu’on fait passer le f
par une cannelure de cylindre forgeur ou par le trou d.'u&
filiére trop étroits pour la grosseur du fer.

Fanton. Fer aplati en verges, d'environ 22 millimétres d'¢-
paisseur sur environ 1t centimétres de largeur

Fat. Mesure pour charger le minerai.

Faux-taillants. Petites rondelles qui séparent celles des ﬁﬁl-
lants dans une machine de fonderie.

Fazin. Charbon en poussiére; on dit aussi fassin ou fraisil.

Fenderie. Usine et machine a fendre le fer.

Fendilles. Gerces daus le sens de la longueur des barres.

Fer &.grains. Dont la cassure est grenue.

— —  moyens.

Fer aigre.

~— affiné. )
~— a lames. |
— brisant & chaud.
— cassant a froid.
— cassant et brisant.
— cendreux.

— cru, fonte.

¥

4
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Fer doux, ductile.
— dar.
— fibreux.
— frise,

— granulé.
— marchand.
-— maréchal,
— indrtiné.
— fhzd. -
— thélanys.
-~ ‘nerven't.
— rouverin.
Ferronnerie. Usine o I'on travaille les'tistensiles de fer.
Ferronnier. Qui travaille et vend le fer; =~ " "0
Ferme. Assemblage de plusieurs barres dé fer soutenant le

I .ill '+11.-F

comble d’'un bitiment. \
Feu de tolerie. Foyer dans I'Eqﬁef}dl:f éﬁhﬂm‘. Ted t8les, ' - -
Feuillard. Fer aplati ‘éu Verges de 28 é 30 mllhmétres d’é-
paisseur sur o™o8, -de Lo AURERESE
Fibreux. Fer qui' présente des fildments dans sa éadsure. i
Fil=de-fer, Fer rendu rond en passant par les trous d’une fi-
liére. LI R Wl Vi
Filer le fer. Le faire passer par des trous qm I'arrondissent
et lallmlgent -
Fileries. Etablissenfents od I'6i fait Te fil-de-fer, "'+ 10
Filiéres. Plaques d'acier percées de trous A travers lesquels
passent les fils-de-fer. |
Finerie, Fourneau pour fondre le Jfine=métal, fontesur-carbn-
rée. ¥ A N

Flameron. C’est la méme ehiose’ que’ fumeron,

Fléau des soufflets. (Voy. pag. 102.)

Flux. Substances employées pour faciliter Ia fusion des mi-
nerais, il y en a de blanc, de cru, noir,

N I Y TS R

)
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Fondage. Traitement des minerais dans les hauts fourneaux.
Fondants, Substances terreuses employées pour faciliter la |
fusion. ' -
Fond-d affinerie. Plaque de fonte au fond des fourneaux d'af-
finerie.
Fonderie. Usine pour la refonte de la fonte. |
Fonte. Fer non épure. !
Fonte blanche, — blanche argentine, — blanche matte, —
blanc truitée, — blanche vive, — brute, — carburée, —
dure. — en grains, — grise, — grise claire, — moire, —
truitée, — truitée blanche, — truitée également, — truitée
grise, — sur-carburée, — fine-métal, — tendre, — de pre-
miére,'-— de seconde fusion.
Foret. Tige d’acier pour percer des trous.
— langue de carpe.
Forge. (Voy. pag. 5.) |
— a l'apglaise, garnie de cylindres forgeurs.
Forgeage. Compression du fer par le martelage.

Forgis. Tringle étirée pour les tréfileries.

Fourgon. Instrument servant & pousser les charbons.

Fourneau, Massif qui contient un vide dans lequel on brile !
du combustible.

Foyer, L'endroit ou le combustible est en ignition.

Fraisil. (Voy. Fazin) |

Frayeux. Piéce de fonte cfui sert de point d’'appui aux rin-
gards, lorsqu’on les emploie comme leviers.

Frette. Auneau en fer plat dont on renforce les moyeux des
roues,

Frisé. Fil-de-fer dont le corps est inégal.
Frittes. C'est le synonyme de scories,
I'romage, Masse de terre réfractaire qui supporte les creusets.
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G

Gambier. Crochet de fer pour recevoir le fer refendu lorsqu'il
sort des rondelles des fonderies.

Gangues. Terres qui accompagnent le minerai dans les filons.

Gergures. Fentes dans le fer.

Gisement des minerais., L'endroit ol ils se trouvent, on dit
aussi gite.

Grains. Fer qui contient des parties qui résistent a la lime.

Grainure. Grains de la cassure des fers et des fontes.

Graphite. Combinaison de fer et de carbone (plombagine).

Greillade. Poussiére de minerai grillé.

Grilluge. Action du feu sur les minerais pour vaporiser l'eau,

— des blettes, préparation qu'elles subissent avant d'étre
affinées.

Grilleur, Celui qui grille les minerais.

Grillot. Enfoncements grenus qui se manifestent a la super-
ficie des fers aigres qui n'ont pas €té bien chauffés,

Grumillons. Cristaux qui s'échappent des maquettes qui ont
été trop chauffées lorsque le marteau vient a les frapper,

Gueusat. Petite gueuse.

Gucuse, Masse dle fonte en prisme triangulaire,

Guhr, Substance visqueuse, terreuse et métallique,

L

H

Halde. Monceau de deéblais retirés des mines.

Hauts fourneaux, Fourneaux qui excéedent 4 métres de haus
teur,

Herbue, Terre alumineuse employée comme fondant.

Houille. Charbon minéral.

Houille bacillaire en baguette, ~- compacte, — feuillette, —

- grasse, -- maigre, — séche, — schisteuse.

Hurasse ou Hus, Anneaux en fer (Voy: Bogue.)
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J

Japonais (sorte d'affinage). Pour obtenir de I'acier. |
Jauge. Compas d'épaisseur pour meswrer les fils-de-fer.

K

Kalbrecht. Fer cassant. | |
Kernstahl. acier mou, commun.
Koq et Korb. Mesures pour charger le charbon. e i)

L

Lachefer. Ringard pointu avee lequel on perce le l:omag!
du fourneau. w &

Laiterol. Le devant des fourneaux d’ afﬁnene.

Laitiers. Verres terreux qui se forment dans les hauts foure
neaux. |

|

Laminage. Extension et compression du fer entre les mulmt

d’un laminoir.

Languette. Fer.aplati et donblé pour la fabrication dela rﬂh
Lanterne. Sorte de pigoon 3 fuseaux, |
Eaverie. Cribles placés en gradins les uns au-dessos des aue
tres. . : ~..
Liteaux. Tringles horizontales qui en retiennent d'autres<)
Lopin, Masse de fer. informe .oun,de fonte:
Longrines, Barres de fontessoutenant les marates d'un four
neau. ‘
Lotir un minerai. En prendre de petites quantités dans des’
endroits divers pour obtenic une moyeane de la 'qualité.' '
Loupe. Masse de foute, b

 {

M

Macérer. Tenir la fonte en bain pendant quelque temps. -
Manganésée ou mﬂnganésy"ére. Fopt,e qui Luntlenl: dll EI#UE“
nése.

Vi wey 0 8¥ ..-'I"'-: ;
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Maillon. Coulant en fer qui fait mouvoir les tenailles daps
les tréfileries.

Manicordon. Fil-de-fer trés-fin.

Manigaux. Bascules des soufflets,

Manivelle ou Manette. Lev:er pour faire tonrner une roge, un
arbre | \

Mantonnet. Partie des soufflets sar lesquelles les cames agls-
sent soit en pesant dessus, soit en la relevant,

Manture, Fil-de-fer brilé par places, chauffé mégalement

Maquette. Barre de fer forgée par le mlheu et dESI'.lllEE aun
emploi ultérieur.

Marates., Piéces de fonte qui furment le plafond d:s cmbra-

sures des fourneaux. N

Marchandes. Fontes qui ne sont pas destinées & étre conver-
ties en fer.

Maréchal-fer. Bonne quahté de fer marchand

Marschal. Acier. ,

Ma tinet, Gros marteau usine oir I'on martme le fer; d'ola
martiner et martineur, celui qui martine,

Masse. Marteau a deux tétes (Foy. pag. 143) ) .

Massé. Espéce de loupe..

Masseau. Lopin déja cinglé.

Masselet, LoPm ; petite loupe.

Masselotte. Exces de fonte dans la coulée ; elle sert a compri=
_mer le meétal et & prf}ve,nu: }gs soufflures.. . , .. h' -

Masset. Petite lnupe

.Matte. Premiére fonte impure

Mazéage. Méthode nivernaise d’affiner le fer.

Mazeau, Résultat du mazéage.

Mazelle, Fonte coulée ala Bergamasque.

Mazer: Couler la fonte en plaques.

Mazerie. Lieu ol I'on maze.

Biptat. Fer plus largeda double an moins que son épaisseur.

Forgeron. | Y S

.

* B* g
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'‘Mettre hors. Eteindre le fourneau.
Mine alumineuse, calcaire, chaude ou corrosive.

Minette. Mine en joussiére,

Mise ou Metture, Piéce d'acier soudée avec le fer.

Modérateur. Trou rond fermé par une cheville, situé prés de
la tétiere des soufflets que I'on ouvre pour modérer la force
du vent.

'Moine. Défaut, fente dans le fer.

Mouffle. Disposition dans le fourneau pour que les corps i
chauffer ne soient pas en contact avec le charbon.

'Moulage en sable, en terre & découvert, -

BMouton. Machine a compression.

Moyenne, Fer aplatl de 11 centimétres sur 15 mill. d'épais-
seur.

Munz-stahl. Acier employé pour les coins des monnaies.

Mureau. Massif qui contient la tuyére.

Museau de la tuyere. Partie qui fait saillie dauns le fournean.

N

Nasse du four de fenderie. Petit conduit pratiqué dans le fond
du fourneau pour y mettre les longues barres:
‘Nez de la tuyére. Tuyau de scories ou de fer qui s'attache a la

tuyére. ,
Nerf du fer. Filaments formés par le martelage.

Noir ployant. Tache brune du fer qui indique qu'il est ductile.

N 0
~ Oreilles des soufflets, oreillon. (Faj. page 48.)
Osmund, Fer de Suéde.
P |
Pages de la tympe. Poids qui appuient le bout dela tympe du

coté extérieur de 'ouvra ge et qui servent de point d’appui
pux ringards,
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Paille (moulage), employée comme évent pour les monles.

Paille de fer., Lamelles qui se détachent et s’opposent au sou
dage,

Pamer. Défaut dans l'acier qui se décarbonise lorsqu'on le
forge. |

Panne. Partie supérienre du marteau opposée 3 la téte,

Paquet (Tremper en). Poy. page 254.

Parer le fer, Dresser ses faces avec le marteau,

Passe-partout. Barre plate, servant a comprimer le sable dang
les moules.

Passe-perle. (Voy. page a11).

Patouillet. Machine pour laver les minerais.

Pavillon de la tuydre. L'ouverture extérieure du coté du portey
vent. _

Piéce. Nom de la loupe lorsqu’elle a été cinglée.

Pisé. Maconnerie en terre battue et comprimée,.

Planer le fer. Le rendre plat & coups de marteau.

Platine. Fer martelé en feuilles.

Platiner. Martelage que l'on fait subir au fer que l'on desting
aux toles ou aux casses. |

Pli¢, Morceau de fer plié en deux pour platiner deux tdles &
la fois. ' .

Plombagine. Sur-carbure de fer.

Plume-sceuil. Piéces de bois destinées 3 supporter les empoises
sur lesquelles tournent les tourillons des arbres.

Porte-vent. Tuyau pour conduire le vent des soufflets aux
tuyeres. |

Poule. (Voy. Acier.)

Poulette. Minerai de fer en grains, de 'ile d’Elbe.

Pyrites martiales. Combinaison de soufre et de fer.

Pyrométre. Instrument pour mesurer les hautes tempérae
tures.
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R

Rable. Instrument en fer on en bois pour remuer et étendre
les matieres.

Raffinage. Purlﬁcatmn du métal.

Ranguette ou Rangette. Tole de grande dimension.

Rauhstalill. Acier brat. ' | i

Recingler, Cingler une seconde fois.

Recuit. chauffer le fer ou l'acier pour les rendre pli’s mons.

" Réduction. Désoxydation des minerais. — Conversion en ré-

; 1 £ v, } s . . “ s B

—

[ Mool B e Y & 3

gule ou métal pur.
HRegistre.. Ouverture faite aux fonrnean‘f ¥ révérbére et garnie
d’'un obturateur pour varier les courants d’air.
Régulateur. (Voy, ’i"enumétre pag. 74.) | |
Réqule de fer. Fonte, fer cru.” ~* “ b @ o8
Renard. Fonte affinée dans lé m"euﬁgf des hauts-fourneaux.
— Loupe formée dans une renardidre.

i s b la ‘ oLk fF )

| Piéce cmglee.
J;enardlére. Fourneau d'affinerie dans feduel on fond la mine
et I'on chauffe les lopins, tout & la foid: ' S
Rétreindre.” Diminuer le diamétre d'un cercle; ou d’'an vase en
le martelant. Sl
Revenir. L'action de remettre au fet acier trempé dans tonte
sa force puur le ramener au degré de dureté voula.
‘Riblons. Fer ou acier gercé. On dit aussi roublons.
Ringard. Barre de fer pour manceuavrer le feu.
Roche, Sorte de fer. '
Roerbrecht. Fer rouverin. | TR W

Rose de lacier. Tache couleurdlm dans la cassure des barres
d’acier de Fnrge. |

Rouge d’ Angleterre. Tritoxyde de fer, employé pour polir.
Rouverin. Défaut daus le fer. Le fer rouverin se brise quand
on le forge A chaud.

o
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S

umon. Fontede fer en prismes, de deux 3 cinq quintaux.
harz-stahl, Acier pour les tranchants des taillandiers.
ories. Verres terreux, tenant plus gu moins de fer en disso=
lution. |

melle. Morceau de fer préparé pour étre converti en tdle,
rvante ou Coulant. Anneau pour tenir les tenailles fermées,,
(VPoy. dailleurs Chambriére, et page 26.)

le. Grosse pierre placée au fond des fourneaux.

ligre. Fer aplati en verge carrée de o%,122 de largeur sur
o™012 ou13 d'épaisseur,

rnes. Masses qui restent dans les foyers aprés qu'on a cessé
le travail. |

uchons. Petites barres de fer de 11 centimédtres environ de
]frgeur sur 4 d’épaisseur.

atule. Barre de fer aplatie par un bont.

xck. Gros billot sur lequel on pose 'enclume,

matification. Disposition par lits superposés.

ick. Masse de fonte retirée du traitement des minerais par
une méthode particuliére.

erle fer. Lui donner une chaude compléte. On le surchauffe
en Ini donnant une chande forcée qui le fond en oxyde de
fer.
| T

barin, Morceau de bois qui forme la clef de la charpente
le la droine.

telles, Petites tenailles.

ire. Masse carrée dans laquelle est percée I'ouverture qui

kansmet le vent des soufflets aux porte-vents.

!n ts. Grandes barres de fer servant a consolider les murs.
rie. Usine ol Fon fabrique le petit fil-de-fer, ordinaire~

bent tiré a la main,

{
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Tremper. (VOy. pfi‘g’e"ﬁ&;)'

Toiles. Bavures de la fonte conlée en moule.

Téle. Fer aplati en feuilles, — a cric, — & enseigne, — 2
étrille, — a i):ihisire, L 4 véchaud, — 2 5%}'!‘1‘1‘:‘6..' SR AT

Télerie. Usine ot I'on fabrique la tdle, — I'ensemble des ou- i
vrages exécutés en tole. | - t

Tourbe. Combustible formé de végétaux enfouis, — bourheéuse, |
— de pdif, L. ‘des gazons, — des marais, — séche, etc.

Trémic. Pyramide creuse, renversée, formant etitonnoir.

Tréfilerie. Usine ot l'ﬁn'faptiqﬁé le gros fil-de-fer.

I 3y St b pabiria v o2f
Trousse. Réunion de lames dé métal ‘H'és'iiﬁﬁeﬁ i dtre &Eanﬂé&,
. sourlées, martelées et forgées ensemble.

Tuyere, ( Voy. page 7-) | I

Tympe. Plate-bande qui soutient la maconnerie au- dessus’de
l'ouvertare par laquelle les scories coulent dans le devant
des hauts fourneaux.

- S & S g 1 Fhae
Valonne. Sorte d’affinage du fers: - v - 0 w0
Verges erenelées. Petites verges de fer: gui, conservent. eneore
I'empreinte des coups de marteaux, et que I'on emploie ex
“clodterie et dans les tréfileriesi . - vt s 1
Verges de fenderie. Fers aplatis sous les espatars et conpés dans
les fenderies, — fer refendu.
Vide (Aller a). C'est frapper sur I'enclume aprés que la piece
a forger est tombée,. .
Vitricre. Fer en bandelettes trés-minces. | {
Vives fontes. Fontes trés-coulantes. ;. . s j_'
Volant d'un sowfflet, On ditayssi battant, cestla plaﬁxéhe mo-
bile en dessous du diaphragme qui forme le ventilateur.

boad td L 1k, i aw -,.':W

W oolz. Aﬁier pature! de I'Inde. |
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